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anÎTen à sue Cdiriaition soigiiie, à m ié êm lUM, «itisdqMj 
ou iodostriel. 

Il faut doDc, tout en se serrant des comuûssances pv« 
ares dans les lÎTres, en étudiant les formules des anteiin, 
■leCtre sérieusement la main à la pâte, si Ton Teut créer on 
aoiéliorcr une industrie céramique. 

On peut dire qtt*un bon céramiste doit être à la fuis 

mécanicien, phjsicieSy dtîuiiste et artiste ; mécanicien, 

pour brojer ses pâtes et ses couvertes ; pkjsicien pour ré- 

'gler ses fours ; chimiste, pour composer et lésâtes et les 

couleurs ; artiste, pour les décorer. 

Cette noble industrie est actuellement en plein progvès, 
et l'Exposition universelle de 1900 a montré que l'aocorl 
de Tartet la science avait su produire des céramiques sans 
rivales. 

Versailles^ février 1901. 
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Bilmiranl In varictt! et k richesse dcK prodiiils c 
lies exposés aux Invalides, au Petit Palais des Chainfl 

:t dans les diverses seclions ijtrangêi'cs ilct'Ex]ia 

IÏÎdd de 1900, ea i;otisidéranl l'inHuie variiité des malië^ 
L somptueuse l'iclicssc ou l'Olé^anle siinplicilédesdéuo^ 
a est appelé iuvolonlairementà faire un retour eniir 
[ et à s'étonner des prodig'icus progrès de cette indu! 

L'art céramique chez les peuples sauvages. — Les 
llades les plus sauva^^es ne connaissent tout d'abord pal 
l'art do terre : les rûcits des voyageurs qui ont expia 
l'Afrique dans le cours de la seconde moitii^ du xix' s. 
ae laissent aucun doute à ce sujet; du besoin de s 
du besoin de se défendre naissent pour ces peuplades p 
niitives les seules industries utiles; la conscrvatioi 
ineaLs peut se faire sans le concours de la cùrami 
lo mo^ven d'outrés de cuir, devasesAe^ioXs. 
(^ a'oHt ^u_ç çhe-i des races Mus (i'w'Ax'àiiea (^a^a-^ 
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miipttt 4çgiiintt in w •itjcwiiiiggii-:: tl'w&HHdi «rîBlt 

muir.'.uihi .«ii:ti*iu. « dniiuÎH i ::iiiicium gumn 
tttK^ér: .'iirtnn^t^f.. SL: va liht iuh- •HniiKongii: fe 

tbtuvx Cii»''f.'**n" *rj» I^:7•J^'*^f :a f:ai£'i* -«i: !#** •ovdl» ii|«e Fm 

fcwr *.vwtf * ;»'ûi.-*'J:0'P'*ff ."".-■liv:*::-» :i;î:i3LLi^*_ Alors comh 
iVMfAii»;^^ liv'i'iuff Iw»- pioni^f Lt Ti^?'.':<:-^ -i^ Lt iriâi^'ûiHi et de Fob- 

<cii^tt«« Ufuymt% apprf/pH'f<>. ^«^ts^ p^jtt^rî-rs pCa5 nobles, plis 
dét'Àff^iititrh; il rhfifth^À \*:ut «ioaaer li^s qualités spéciales 
<l^i^ri^b^ifi<r ou de rvr^iMdDCie aux ijiriatîoQs de tempên* 
i»f*i $\m leur permetteot d'all^.r au feu. 

Il iUiii fpHr ^ottfutUre fin pa r d«^:ou vr i rie m o vende Ternir, 

. Aé^ i^Ur^r le» pot0:ri«i%, de hrs rendre d'abord étanches, en- 

mtUt^ hUift p\u% (ard,comme nous le verrons.de les rendre 

ffy^if^UthUtn »u feu et inattaquables par les acides et par les 

i'éti n*t*M itHH mtuU'jrtftni pour les usagées culinaires que 
âen vt^mt» oui Mt fabriqué», il est une autre destination qui 
A Aomté h mn produit» un K^^rand intérêt et les a fait par- 

YHilirmiquAntiU^' immense jusqu'à nous; c'est la destination 
feWfgtmm^ iUnmàù aux vawc» déterre par un grand nombre 
i0 paupla» d» rantiquité ot ffur toute la surface de la terre. 
Cm VANOM fiouM fourniANcnt dos documents précieux sur 
riiiNiotrOt 1a mligion, leA usages et les coutumes des^ i^^>\' 
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L'ART CÉRAMIQUE CHEZ LES GRECS 9 

des tombeaux. Ces usag'es religieux sont cause de leur 
conservation (i). 

Le nombre des poteries tumulaires des peuples scandi* 
navcs, slaves, germains, gaulois, celtes, étrusques, grecs, 
américains, chiliens, mexicains, est incalculable, et il faut 
ajouter que ces poteries ont mieux résisté à Taction du 
temps que les armes de métal, que les médailles et que les 
autres objets que Ton déposait dans les tombes pour rendre 
hommage au défunt. 

L'art céramique chez les Grecs et les Romains. — Les 
Grecs et les Romains connaissaient les vases de terre à 
pâte lustrée, qui servaient à conserver les cendres. 

Nos musées abondent en urnes funéraires provenant de 
-ces civilisations où il était d'usage de brûler les cadavres. 

On distribuait aussi aux vainqueurs des jeux et des 
<>xercices publics des vases richement décorés. Les médail- 
les frappées à Athènes portent souvent comme type un vase 
-surmonté d'une chouette (emblème de Minerve) et mis ainsi 
sous la protection de la divinité qui présidait aux sciences 
et aux arts. Gela confirme Timportance que les anciens atta- 
chaient à Tart du potier (2). 

Pline nous raconte, et ceci prouve quel était le prix qu'at- 
teignaient certaines poteries à cette époque, qu'un vase de 
simple terre avait coûté à l'empereur Vitellius 200 ses- 

• ter ces. 

Les potiers grecs et romains façonnaient également des 

• lampes dont l'emploi a dû être considérable à en juger par 
le grand nombre que l'on retrouve dans les collections. 

En résumé ces poteries primitives, fabriquées sur place, 
difficiles à transporter à cause de leur fragilité, nous éclai- 
rent sur l'histoire de la religion, des guerres, du gouvcr- 

(1) Brongoiart, Traité des'arts céramiques. Paris, 1844. 2e édition, 
1854. 
{^J BrjUngnJart, Traité des arts cératniques. 

AuscuER. Industries céramiques. ^' 



10 HISTORIQUE 

nement, des usages civils et domestiques des peuples 
d'une façon souvent très précise et mieux que ne le font 
les monuments de pierre, presque toujours ravagés par 
les guerres et les révolutions, ou que les monnaies et mé- 
taux si souvent détruits par des réactions chimiques. 

Ainsi que nous venons de le dire, les poteries des civili- 
sations primitives sont, malgré leurs décors gravés ou 
peints, fort perméables. Les plus nncionnes qui soient im- 
perméables sont les poteries grecques et romaines, noires 
ou rouges, généralement décorées de peintures faites avec 
des terres rouges, noires, blanches ou jaunes. L'imper- 
méabilité est due à une couche d'un vernis extrêmement 
mince, appelé lustre par Brongniart (i) ; sa minceur est 
telle qu'il est impossible d'en enlever une parcelle, et qu'il 
a fallu s'ingénier à trouver un procédé [)ermettanl l'ana- 
\y8c de ce lustre. 

Les essais de Salvétat, qui a réussi a[)rés analyse à syn- 
thétiser cette curieuse production, ont prouvé qu'il s'agis- 
sait d'un verre très mince, qu'il a reconstitué avec un mé- 
lange de carbonate do soude, de sable et de craie. 

Il est plus que probable que ce procédé, connu seulement 
des Grecs et des Romains, s'est perdu en même temps que 
sombrait la civilisation romaine. 

Mais ce lustre, avec lequel les potiers masquaient la 
couleur de la terre et qui a un rôle si important dans l'or- 
nementation des vases, n'indique que la première étape 
dans la voie du progrès. 

La seconde étape de l'imperméabilité des vases de terre 
est constituée par l'invention des couvertes (vernis, émail 
ou glaçure) brillantes, épaisses, dures, vitreuses, à base 
de plomb lorsqu'elles sont transparentes, à base de plomb 
et d'étain, ou stannifères, lorsqu'elles sont opaques. 

L'art céramique chez les Persans. — Les fouilles de 

("0 Brongni&rl, Traité des arU céramiques, l. \, v ^^^. 
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W"* et J^t. Dieulafoy à Suzc nous permeticnl d'affirmer 
«Bjourd'hiii, qu'à une époque très lointaine, la fahrit-alion 
ies faïences avait acquis un développement considérable. 




Friae des Lions {Clichû Jo la lilirairie Quantia), 



Los briques qui conslilueol la friae .des Lions (voir fijf- 1) 
' et la friso des Arehers (vuir fig. 2) exposées au musée du 
' Louvre, sont fuites de terre sableuse ou plutôt de sable 
igsloméré avec un peu de tarre et avec des verres alcalins 
' ou des frittes alcalines : les ligues de dessin sont posées 
en relief au pinceau et les cloisons ainsi formées sont rem- 
plies d'émaux de faïence teinta avec divers oxj'dcs métal- , 
ïiques ; celle fabrication est extrfimemonl remarquable 'l 
ponr l'époque à laquelle elle s'est produite. 
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L'ART CÉRAMIQUE CHEZ LES ARARES 13 

manière la couleur de la terre qni\ recouvre ; on peîg'nait 
la terre, au moyen d'oxjdesmis au pinceau, pour obtenir 
du bleu, du vert, du brun. 

La pauvreté de ces colorations poussait les potiers à or- 
ner les vases de reliefs ou de creux, mascarons, ccussons, 
fleurs, fisTurinos. 

Cette fabrication s'est conservée intacte, avec ses erre- 
ments et ses défectuosités, en Bretag'neetàDieulefit(Dronic) 
malg'ré la toxicité de ces sels de plomb imparfaitement 
fondus. 

En ce qui concerne Témail stannifère, qui a constitué un 
progrès considérable sur Témail ploinbifère, tant à cause 
de sa beauté et de la façon parfaite dont il masquait les 
défauts et la couleur de la terre qu'à cause de la difficulté 
plus grande que les acides ont àTattaquer, il nous est cer- 
tainement venu d'Orient. 

L*art céramique chez les Arabes. — L'inventaire de 
Charles VI en 1371) mentionne img petit pot en lettre en fa-' 
çon de Damas; ung pot de terre à biberon sans ganiyson 
(içarniturc) ; il s'ag-itsans doute de faïences de Syrie. 

Des potiers, prisonniers des chevaliers de Tordre de 
Saint-Jean de Jérusalem, venus d'Asie ont développé les 
faïences de Lindos (île de Rhodes), dont nous pouvons 
admirer une merveilleuse collection au musée de Cliinv. 

L*art en est arabe, la manière de faire est orientale, les 
plantes et les animaux sont empruntés à la flore et la faune 
de TAsie. Il y a une grande harmonie dans les tons crus, 
verts, rouges, bleus qui ornementent ces faïences. 

Un des plats du musée de Gluny représente un jeune 
Persan semblant implorer, les yeux levés au ciel et tcMiant 
à la main une tablette où il se plaint des rigueurs de la 
captivité. 

Il semble établi aujourd'hui que Vesc\\<i\vX\^v'?^^'^'^^vv'^ 
Jean ont capturé quelques Pcrsaus, ownvv^^s Vv^^v^^viR 



U HISTORIQUE 

iloiit ils ont utilisa l'industrie à Lindos, et que ( 
d'iuiIrcK poli ors persans qui ontcnsei^â aux Arabes liW 
sirn't lies l'Miniix stHiiuirèroN. 

Les faïences hispano-moresques. — Les Ambes itafni- 
li'iviil l'u Kuropo la riiliriciitiuii de la Faïence par l'Espapu 
ft [lin- lu Siiilc, cl les travaux du baron DBvillier(l) dauï 
mil permis lU- suivit- <l['puis If xui'' siècle, en ipiclquesoTte 
)msiipiis, la ralirii-alion dcssplendides faleDCt-s stanaî/wt 
il ri'Hcls nn'lalliiiucs de Mnlairn et des flesBaJûares, et^ 
tiiiH di- :M(i|<irquei|nifiii»ail alors un grand commerce a*â: 
rilalii' i-l l.-s n^ti-s do la Mi-dilcrranée. C'esl le nom À( 
l'dc de Miiji)r(|iic (jiii a servi à dooncr aux faïences ita- 
lii'tiiK's II' iiiiiii do iudjulicn nu majoliques, qui sertccm- 

Li- dessin des .■érainiiiues deees tics est toujours de style 
niiiresque, li-iii-s lustres ilôpassotit on beauté, çrâce à lenrs 
ivilcls niUKi's, les reflets enivrés de Ions jaunâtres des 

Mais les Arabes sdiil eliassés do l'Espairne Cl se réfu^iclll 
en Sicile, où ils foiidenl d'autres fabriquesdc raïence. donl 
la terre esl ditTérenlc do celle de Lindos, de iMa^R ou de 
Majon|ue ; lenr nflai^ni-e se rapproelic de celle d'anciennes 

L'art céramique en Italie. — De Sicile la Taïence à vernis 
KlaiHiîfiVe passe en ludic, où nous trouvons au xv^siËcIc les 
udniirablcsjirodnclionsUcLuccaelde Andréa délia Hobbia. 

Lucca dolla Robbia tut le chef d'une famille de sculp- 
teurs céramistes florentins, qui de t3!>7 k 1430, eréiTent un 
K'rand nombre d'œuvres aussi remarquables par la beauté 
de. la sUiluairc que par l'émaîllage et la coloration des 
produits (fig. 3 et i). 

Les compositions sculpturales sont toujours simples et 

II) Uavillier, Hisleire den faîenct» M' ■■mes. 




P'CERAMIQUE EN ITALIE « 

>CouvcrleB d'une coiiflie d'émail staiiiiil'ftre mince dûIiéo;j 
1 ton lég-cr iiiii lien! à la Tiis et <iii rniirhrc de Paios eVi 
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lire un peu jauni; le bleu des foods est calme i 
{i). 

rMdp ioay, les Délia rtobbia.ïavis. \î>'i°->- 
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brîcatîoo, non pour la monopoliser, mais pour en 
?s dons ou Tobjet de leur faveur. 
le début, la fabrication de Lucca délia Robbia est 
ement perfectionnée. 

à remarquer que la production de ces belles faïences 
le avec la Renaissance, et. que pour les produits fabrî- 
11 XV* et au xvi' siècle en Italie, on ne sait si Ton doit 
ag'e admirer la matière parfaite, le décor somptueux 
ré ou les lustres brillants à reflets d*orou d*arg'ent. 
iza, qui a été peut-être la plus ancienne, à coup sûr 
célèbre et la plus importante des fabriques de ma- 
î de la péninsule, a donné son nom à tous les pro* 
'ernissés d'un usaccc si journalier aujourd*hui. 
produits de Forli, Rimini, Caffaeriolo, Pesaro, Cas- 
rante, Urbino, Gubbio, Savone, Deruta, etc., ne le 
en rien, pour la beauté de l'émail et la silreté du 
aux produits de Faenza. 

t céramique en France au XVI* siècle. — Dès cette 

e, il se faisait en France des tentatives isolées pour 

? à fabriquer des faïences. 

ns la fabrication des faïences dites de Henri II, dont 

î est fine, très blanche, et recouverte d'une g-Jaçure 
transparente et colorée d'un ton ivoire. Les orne- 
formés de fleurons, d'arabesques et d'entrelacs 

icrustés dans la pâte par le moyen de pâtes colorées 

s ou noires. 

e fabrication date de 1524 et semble se terminer 

542. 

nard Palissj, qui est le plus populaire de tous les 

les qui ont pratiqué l'art de terre, se mit à étudier, 

ette époque (1542), à Saintes, la nature des émaux. 

is traduisons du vieux français les U«jj^^^.s ç^'vV'SN.'t.w^- 

s k ses recherches. 

• doute, s^il edt eu les ressources wviC^Ci^&^vcfe"^^ 
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IN HISTORIQUE 

|iii ii|i|iiviitln\ on (rautrt^s lieux où la fabrication Italie 
h'ôltùl n^paiuluo, los seorots de rémaîl stannîTère : 

Il 11 V a \iii^t-oiiu| ans pusses, il me fut montré 
rtiupo il(^ (oi't'o (oiirntV ot ôniaillôe (l*une telle beauté, 
ilt'^M l(ir^ j ViiU'ats on disputo avtv ma propre pensée, en 
ntUM^iiittiant plusiours propos qu'aucuns m'avaient teni 
itu hn iiiiM|ttau( (lo moi lorsque jo poig'nais des imaga 
or, voMiiit qur Ton rommonviut à les délaisser au pays 
mou toiliita(tou,aus.Hi^ quota vitrerie n*avait pas grande 
qul^h^ jt» \iuHii penser que si j'avais trouvé Tinventioa 
tuirt^ ilfîs éiitaii\« je pourrais laiiv des xiiisseaux de terre 
autre- itiuho xU'i helle ordiuinaure« |mree que Dieu m'avaif 
donné d'iuitendre t|uelt|ue elutse de la {lortraiturc (de Tari 
tie t'fiiie tle.^ portraits)» et dés lors, siins avoir ég'ard que je 
n'avaih nullenuMit eonnaissiinee des terres arg-ilcuscs, je 
nitt ini.t U t'IierrluM' les émau\ connue un homme qui tAfe 
en léniMires. u 

Api'é.'i qnln/e anné(*s île misères, Bernard Palissy trouvtl^ 
la composition d'un émail Idanc incomparable, au prix'' 
de /grands sacri lices. Suivons encore le récit de ce grand 
invenleiir an j^çénie si piTsévérant. 

K il mt^ survint sur ce un autre malheur, lei}uel me donna 
j^^-rantlt^ l'Acherie, car h^ bois uï'avant tailli, je fus contraint 
de hriller les érhalas et étais de mon jardin, lesquels étant 
hnllés, j(». fus contraint de hriUer les tables et les planchers 
de la maison, alin do i\\\vv Fondre la seconde composition. 
J'étais en une telle anf,;^oisse que je ne saurais dire, car 
j'étais tout tari ot desséché à cause du labeur et de la cha- 
leur du fourneau; il y avait plus d'un mois que ma che- 
mise n'avait séché sur moi et môme ceux qui me devaient 
secourir allaient crier par la ville que je faisais brûler lo 
plancher et par tel moyen l'on me faisait perdre mon crédit 
et Ton me prenait pour un fou. D'autres disaient que j'étais 
faux-monnayeur et je m'en allais par les rues touV. W\^^4 

pomme un homme honteux. » 
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Il se fait aider ensuite par un c potier commun >>. qu'il 
nourrit pliisde six mois sans le paver et lui fait iHahlîr dos 
Tase<i et plats suivant ses dessins. Pendant oe temps, îloons* 
truit lui-même un nouveau four,pn^j>ari^ ses i^mauv.los broie 
■ans aucun aide. Mais tout son travail devait (Mrt^ perdu : 

u C'est parce que le mortier dont j'ai maçoniiê mou four 
«st plein de cailloux, lesquels sentant la force du feu (^lors- 
que mes émaux commen^^aient à liquéfier) se orovéïvnlen 
plusieurs pièces, faisant plusieurs jets et plusieurs ton- 
nerres dans ledit four. Or ainsi que les éclats de ces cail- 
loux sautaient contre ma besog'ne, Témail qui étai( déj<\ 
liquéfie et rendu en matière g'iuante, pri( lesdits cailloux 
et se les attacha de par toutes les partie» de mes vases« (pii 
sans cela se fussent tn>uvés beaux. » 

A la suite d*un tel échec, sans ressoun*e, sans cnmit, il 
tombe malade, mais sa nature ardente ol travaillouNe. re- 
prend le dessus ; il g'ag'ne quelque arg'ent h d'autres métiers 
et refait une nouvelle fournée, mais cette fois la cendn> des 
foyers est projetée surTémail et au défournemeni tout est 
rugueux, sec et mal poli. 

Il invente les cazettes, qu*il définit « lanternes de terre 
p Dur enfermer les vases et Icsi^rarantir ainsi de la cendre ». 

Il arrive ainsi au but et fal)ri(|u:^ snc.cessivenient ses 
plats à émaux jaspés, puis ses bassins rus(i(]ues, ornés do 
serpents, g'rcnouillos, lézards, coquilles, moulés en relief, 
et ses plats à ornements. 

L'influence de Bernard Palissy fut prcs({ue nulle sur la 
céramique du xvi^ siècle. 

Après sa mort on voit tomber rapidenx^nt, en France, 
cette industrie qu'il avait élevée si haut. Des t(M)t<ilives 
éphémères à Rouen, à Lyon, ne donnent point lien h une 
fabrication suivie. Ce n'est que vers \i]i)l, an coniniencn* 
ment du xvu* siècle que s'établit à Nevers une faliru^^uv. do. 
iaXence staanifère, diriçéc par \es tvè.vt^-sVWwvvXvr nv\\\\\*^\^ 
9avone, centre important de ta\>r\caV\m\'\\>v\\^\\\\^i'* 
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Pi'ut-^tre 111^ me v eut-il à Novers, ua peu avant €efkj 
ê|u)que,il*aiitn*s potiers venus de Lvon ou d*Italie et aj 
produit dcsôniaux staunifèros.niais la chose n*est passitl 
Ksanuiioiit prouvée. La falirioatiou de Nevers, avant 
devenir oriirinale, fraii»;aise, procède de l'art de la Rei 
sauce italienne. Ltes majoliques de Deruta et de Savonedij 
la décadence, ont une trrande ressemblance avec les pre- 
miers produits de Nevcrs; puis, comme pour un grand 
nonihiv d'autres fal»ri(|ues franc^aises de la même époque,' 
nous trouvons, de nouilireuses imitations des prodoitsl 
chinois ou ja]»onais. 

L*art céramique en Hollande. — C'est vers 15^ que 
s'étaient établis à Delft. en Hollande, des potiers habiles 
et ingénieux, en possession du secret de la fabrication 
stannifèix', sans doute révélé par l'indiscrétion d'un trans* 
fujLce ou d'un vovati^'cur italien, (les potiers, qui avaient 
connaissance des prix élevés qu'atteisfnaient les porco* 
laines do laOliinoet du Japon, «{ue la (lompag'nie des Indes 
importait à cette épo(|ue en Kiirope, s'étaient mis à copier 
et à imiter avec une perfection extraordinaire les décors 
des orientaux, aussi bien des pièces recouvertes de fleurs 
ou de personnag-cs en bleu de cobalt «jue des pièces poly- 
chromes bleu, rouge et or du Japon. 

Leur production soignée et abondante se vendant facile- 
ment à bon prix sur tous les marchés, il était naturel queJa 
plupart des faïenceries qui se fondaient à cette époque 
cherchassent à imiter les produits sino-japonais. 



L'art céramique en France au XVIP siècle. — La fa- 
brication nivernaise, îiprèsla période d'imitation italienne, 
créait les pièces à fond bleu persan, rehaussées de taches 
et décors blancs et bruns, dont i*aspect décoratif est si heu- 
reux. 

En suivant Voràve chronolop ' \o>jous \xxv wq\sl- 
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cenircdc fiiliricntion secn^crolsedùvcIoppcrJi Ruucii, 
riron quarante ans après la création de l'usine de Ncvprs. 
mporlancc ailistique lia cette fubrication, si française 
Al et de style, si riche et si pure au point ilu vun de la 
piuté de t'i^mail stannifërc, est en use que i'oD peut cons!-> 
la faïence de Rouen comme le type le plus aclicvi et 
6 parfait de la faïence française. C'est surtout vei'S la 
règne de Louis XIV, au moment où le roi et W 
s seig'netirs s'étaient vus contraints par les évi^ne- 
fents terribles de cette époque h faire transformer leur 
usselle d'or ou d'argent en monnaie, que la fabrication ' 
inennaisc prit une extension considérable, et créa les sér- 
ies riches et luxueux, qui devaient remplacer sur les 
Kbles des seigneurs les pièces d'argonterio. 

moment l'industrie do la faïence n'émît plus 

[mystérieuse et se développait partout, en rnûme lemps 

que se créaient de nouveaux besoins; nous voyons, aussi 

F" bien en France qu'à l'étrangler, des fabriques se fonder ù 

Paris, à Sinceny, Quimper, Saint-Cloud, Lille, Mousticrs, 

k Strasbourg, Lunéville, Sceaux, Montpellier, Bardeaux, 

■ Venise. Milan, Anspach, llu-chst, Berne, Dclfl, lli^rstrnnd. 

Marieberg, etc. 

L'art céramique en Chine et au Japon. — Au milieu 
du xvii" siècle, alors que les ffiïouccs étaient connues de 
tous, que leurs prix devenaient abordables, et que leurs 
emplois se généralisaient aussi bien au point de vue arr 
cbilectunii que pour les besoins de la table et de la toilette, 
une matière mystérieuse provenant de pays lointains, 
qu'alors peu de voyageurs avaient viailés, la porcelahie, 
était l'objet de la curiosité générale. 

Comme on le verra plus loin, la porcelaine chinoise est 
fiabriquée au moyen de terres blnncUes, aççç.Vtftî.VianVvv., 
le fonnaissait, avunt Vr tomme«tft'mtv\\. i.'». ■*.""' 



Dous moDireni 
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latiérci Iransparvot^, toujours soiifnruseineiil décoi 
c de couleurs et d'émaux brillante, dorée d'ors U| 




Aussi cherchait-on de toutes parts k imiter cette matié 
li,scmblc-t-il,éUiitrabriquéeen Chine et au Japon dep 
s longs siècles, et qui est caraclcrisée par sa blanche' 
l transparence et le glacé parfait et inaltérable de sa cl 
srte. 

La découverte de la porcelaine tendre es FrancoJ 

'est vers le milieu du régne de Louis XIV ijuo se fonf 

,nco les premiers essais deslinés ii reproduire cette m 

eusD et précieuse matière, et des én'ilps cmçVvSt^M 

t/'tea aux jcv/j" cl sviij" siôclcs par 
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krerriers, devait dériver une industrie charmante, toute 
française, celle de la porcelaine tendre ou porcelaine arii' 
ficielle. 

Ce nom de porcelaine à pâte tendre indique que le point 
de cuisson en est peu élevé, que les produits céramiques 
baptisés de ce nom ont besoin, pour se cuire, d'un feu de 
beaucoup inférieur à celui nécessité pour la cuisson de la 
porcelaine dure. 

Si Ton fait aujourd'hui les raisonnements qu'ont dû se 
faire les seuls artisans capables d'imiter la porcelaine, 
c'cst-k-dire les faïenciers et les verriers, on estimera, au 
point de vue du verrier, que la porcelaine de Chine se rap- 
prochait comme aspect d'un verre dévitrifié, recouvert 
d'un verre transparent. 

Quant au faïencier, il estimait lui, que la porcelaine n'est 
qu'une faïence dont la pâte était rendue transparente par 
des éléments fusibles ; et par cet ensemble d'idées, après des 
tâtonnements nombreux, se sont produits des travaux re- 
marquables qui ont doté la France de l'industrie de la 
pâte tendre aux xvii« et xvin® siècles. 

Les faïenciers, après avoir pétri leur terre, après l'avoir 
façonnée et recouverte d'un émail fusible opaque ou trans- 
parent, suivant la nature des terres, procèdent donc à la 
façon des porcelainiers de la Chine. Il devait ainsi leur 
venir à Tidée de chercher partout quelque terre blanche et 
fusible, susceptible d'imiter les porcelaines de Chine. Ces 
recherches n'ont abouti qu'au xvni® siècle, comme nous 
allons le voir plus loin. Tandis qu'il semble que la pâte 
tendre a été inventée, à Paris d'abord, par un faïencier de 
Rouen ensuite, au xvii^ siècle. 

Des lettres patentes données par Louis XIV à Claude 
Révérend, bourgeois de Paris, en 16G4,sembIcntétablir que 
la porcelaine tendre se fabriquait déjà à cette époque. Il est 
I plus certain gue les essais tentés n'ont pas tVfe c.owcciwwd's» ^^ 
/ ^ffccésetçue Louis PoteratfSîcnv de Sa\ul-ÉV\cxvw,\it\si!^\ 



WMian •! i<| > M i*iK ihaw ko» collections. 




'(^eioe possession du accrot; ia produrllon a élé ex.^ 
ment active après son décès (lf)98),el ce, jusque vers -^ 
pi-âce à l'intellijjenf.ede sa femme et du second \na 

eeJie-ci, Henri Troi 
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ikUe ffilncatiou fort diFKiMillueiise, i]ui st-i 
ses lien et place (voir p. 229), se répandit cd Fi 
suviiers transfuges de Sainl-Cloud.quifondère 
âChmitilij-, à Mennecy-Villeroy (fijji;. 6), à Viiitennes. etc. I 

Les princes et le roi lui-môme s'élant inléi-esaés à cetie I 
I indus If ie liai ssap te, l'usine royale de Vincennes csttrans-J 
fïi'fc à Sèvres, où, gr&ce à l'influence de M"'" de Pompa-1 
doiir, la fabrication delà porcelaine tendre prit un dûvelop- J 
pemcDl considérable. De 1751 a 1790, pendant près do^ 
W uns, malgré les ïncerlitudes du procédé, Vincennes puis ] 
Sèvws produisirent des pièces (Hij. 7) qui font l'élonn* 




fi«. 7. - Puicclaine lemlre rîp Vincannps (colloclinn Ausdier). 

"itDl des céramistes, qui se rendent compte do la difficulté ] 
'raîncuc, et l'admiration des amateurs, qui ne se lassent j 
'liapprécîer le cliarme des décors, la beauté de lig 
'Bficfls, la splendeur de la matière. 

Celle porcelaine, vraie matière décorative, se prêle mal 1 
.1111 usag'Cs industriels, ies pièces de sccNtw w taW\,y 
^a'hmcot sous l'action des couteaux, la ii&w\^BSftJ 
'ic-LHEK. Iniluslncs céramiques 



■'■i-ir vrai ir» 'Ihinut 



. '-i .-.s " iv. >i -:ix.'. m un nommé Backl 

iiihii'. -■ ir a -auntatiun iJe ae» cnm 

ft:-. i i' . I "i-:!- Il ■■•HP. iv.iit ifuelqne ras 

•■■■■i .1 f.niii'. > 1 :■■'! !>• ntDtianeFM cWrcfa 

■!■* il' -I iiii-tiiiiM'i'iii l'^s mèiMux. Bœuehc 

'^i.n.(.i.!- li- ■■■■'.! :[■■' noiin.' ..■ompte tic Frê 

fii>i.'. .■■! !■■ ■ i.-^-'i" i.'.T.'iir 'in Suxc. (( 

■ni((i.A.- .1 i.H ■■■■ii.-r-ii.-s ■; .ii.nimie. 

Irf»s ;ir.'iiuiTt ;'i--'.iN.'-. -.ni .i-s ijrêa rouées. 

|i. -Il ITiW.jii.- .. :■■'■* :'..M-iilUL-s,iMtfi»»cn (Bi 

l'hirc s •■: j.i'mfiii ^'^i Hi..T iv^' ■i-u-t iU> la Chine 
\ 'il •■lli- t'.ilin'-.iii'Mi .-m-lh: -1.' ''Mups immér 

Mi.l;-i. il- M'.ivi .111 ■ Mil r. ml- 'te fabrication. 
)i( iiis >|.ii'<i. util' f>iLirii|ii<- -L>iHi,iii'''«*éUtijlissait£ 

I r.M.n.-i k H.i-clisl. l-ui-si.-tti..Tj. licrlia. Fraii 

V,iii.(.lii iil.iiim;. [irés ili- .MiiTiiili. •■<'■. ; -n ir^iiéral 
Il M;: rii|,iii|ii<'« t'-tiiit jinilùiTi-ir [liir un iiionarqu 
>i>ii iir. iir'-uliin'iiit fias ilo |in''l<-vcr une iiar 
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BDIWPE ÏT 
■es d'Alençon (Orne) le 



Cuful Guctlurd qui d&ouvril 
I premier gisi'menl kaolinairc français. Des essais furent 
"■ ers 4753, dans le laboralolrc du duc d'Orléî 

sireiit à la productiou d'une popcclaine bise. 
I (iucllard rendit compte de sadécouverlcà l'Académ 
I Si;ieiiccs, cil 17C3 seulement. 
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- Porcelaine de Sasi 



Mais ce g'îscmeDt, nans jTraade valeur induslrlcllc, 
pouvait donner des porcelaines d'u» beau b\M\t. 
ofiaveite faite par Macquor, chimiste de \a wiawi^ 
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IllSTOHIQUB 

tury rovnle 6e Sèvres, en 17C8. grâc* aux in.li> iil. 
Viilfirîs, phurmaciea à bor^Icnux, <lu ^iscmciii ti<' I 
Yricix (Haule-Vienne), devait être le point de dépatl Jl 
rindu^lric de la porcelaiDC dure en France. 

Après Sèvres, qui adopte ce kaulïn et monte une fabni» 
lion de porcelaine dure à côté de la faltricatioii exislanN 
de la pflte tendre, on voit s'établir des fabriques 
Itreusc^, il Pm-is et dans se^* environs, de ITfiO jusijiii 




17HÎI, puis, au \[x'' simule, dans le Limousin el le Berrj. 

L'industrie de la porcelaine dure s'est surtout dt^vclopr 

pée à Liinof,;es {i\g. U), à Vierzon et à Paris, où se t'abriq 

f/i/i>/iie année, ac: ">' " -^^avtoçottT 



de plus lift soixRDle millions de francs, dont une grande 
partie est esportfc à l'élran^er, et dont la vHleiir dériva ■ 
du haut point de cuisson et do l'inallérabiliti^ du pruduiO 

L'art céramique en Angleterre. — Pendant que 
blissait ainsi on Europe l'industrie de la porcelaine ti 
et tle la pun^elainc dure, il se créait, sous l'impulsii 
quelques céramisles anglais, d'abord en Ang-leterre, piM 
en Bel/i^ique, en France ci en Allemagne, une indusld 
__donl l'importance s'est accrue cliaque joui-, au fur eU 
l^urc de la nécessité où l'on se trouvait de produia 
a consommation quotidienne, des céramiques faciV 
^re extrêmement bon marché, cuisant k bas feu,! 
kéniant de grandes qualités de résistance et d'inalléral 



'agit de la faïence fine, appelée aussi [k tort) jJOT'fll 
opaque et lerre de fer. 

fabriquait, en 1670,àlïurslem, à Hanlej" et en d'autres ' 
iitâs du SlaFfordshirc,des poteries assez réputées, cuites 
ibmiquement au charbon. 

a obtint uu grés blanc, assez grossier, par le 
inffe d'une argile blanche avec du sable fin. 
is c'est en i723 que les frères Elers eurent l'idée 
iplojor des silex calcinés, qui, mêlés ii l'arg'ilo, cons- 
iîont une pâte dont le vernis était h base de plomb. 
'Des fabrications similaires naquirent alors, au nord et h 
VesE de France, sous le nom de terre de pipe ou do terre 
marbrée (Apt, Lunéville), dont le vernis était bien plus 
brillant et plus dur que celui des produits du Staffordshire. 
Josiah Wedgwood, alors potier dans celte réçion, réus- 
sit à perfectionner le biscuit et le vernis de cette faïence, et 
établit vers 1703 une fabrication active, fondée sur des 
moyens mécaniques, d'une faïence fine à biscuit dense, ti-ès 
, recouvertd'un vernis transparent, AMT,\s*i*^\'^''^^'^'^> 
blanc jaunAltc, qui fui a\)pe\t k VwçniV-W ty**.*^^ 
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nuire y ou produit de la Reine, à cause de la protection que 
lui avait accordée la Reine d'Angcletcrre. 

\éV vvUAïvo. faltricant de cette poterie nouvelle, qui, en 
niodifiaiit los compositions (1), a multiplié les variétés 
pros(|uc à l'iiiHni, a créé différentes sortes de poteries, qui 
sont les unes (lo vraies faïences Hncs (earthenware)^ les 
autres <lcs tfrès cérames [stoneware) recouvertes de vernis; 
on donne en An^-Ieterre à ces diverses sortes, suivant leur 
nature et leur couleur, les noms de bambou, debasalte, de 
jnapr, de trvrt* iV Kfjypte oihien d'autres encore, en raison 
de leur mode de décoration, tels que gold-lustrCy silver' 
luslrr, ;Mir/)/<»-/ii.s/rc, etc. 

( )n coiinaft le nom de plusieurs des fabricants ou chi- 
mistes (|ui ont découvert ou introduit les procédés de per-* 
nM'lioniKMiieiit de cette faïence. 

(liions, d'après M. Sliaw, les noms de : 

Kiil|)li-Slia\v, (jiii a iiiviMité la pAle hasalte; 

K.-il|>li-l>aiiiel, (|ui a importé de France la connaissance 
et l'('Mi|iloi du plâtre pour faire les moules ; 

.loliii ( lookworlliv et James Kvan, (lui introduisirent dans 
les p.-'iles de porcelaine tendre anglaise dont nous allons 
parler plus loin, les kaolins et feldspaths de Cornouailles; 

William Littler, qui Ht entrer dans leur composition le 
pliospliah* (le chaux donné par les os calcinés; 

Sadier (M (iiecii, qui imag'inèrcnt le procédé si impor- 
tant (!(» l'impression sur |;**laçurc; 

.John Turner, de (Jan^lcy, auquel on attribue le procédé 
de l'impression en bleu sur faïence fine et porcelaine ten- 
dre publié en 1780 ; 

Klbîrs frères, inventeurs des grès rouges 

et Thomas Astburg, qui composa avec du silex calciné 
la pAtc de faïence fine. 

Ces faïences ont contribué et contribuent encore pour 

f^/J Drongniarty Traité des arts céramiques. 
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Hoe grande partie à la richesse de la Grande-Bretagne, et 
le produit annuel des usines du StaiFordshire dépasse ao 
tuellement une valeur de cent millions de francs. 

Le district des poteries, car c'est ainsi qu'il se nomme, 
comprend les villes de Goidenhill, Longport, Newport, 
Hanley, Coleridge, Shelton, Stoke et Ëtruria, la ville fon- 
dée par le célèbre Wedgwood vers 1770; 60.000 à 70.000 
ouvriers y sont employés à transformer l'argile en pote- 
ries variées, mais surtout en faïence fine. 

Cette matière, dont la pâte, blanche et opaque, est recou- 
verte d'un vernis transparent qui contient entre autres fon- 
; dants de l'acide borique, s'est fabriquée ou se fabrique 
en France à Montercau, Greil, Bordeaux, Sarreguemines, 
Digoin, Choisy, etc. 

Tous les services de table ou de toilette à décors impri- 
més, qui sont aujourd'hui d'un usage si courant, sont cons- 
titués par cette matière. 

Mais il était venu à l'idée des potiers anglais de rendre 
cette matière plus précieuse en transformant la pâte opaque 
en une pâte transparente. 

Ce sont les introductions, dans les pâtes, de feldspaths, 
provenant de gisements de Cornouailles, et d'os calcinés 
qui ont donné lieu à l'industrie de la porcelaine tendre 
dHificielle anglaise ou porcelaine phosphatique, dont la 
production est encore, à l'heure actuelle, considérable dans 
le district des poteries. 

L'industrie des grès en Allemagne, puis eu Angleterre. 
— Tandis que l'on peut voir se créer toutes ces fabrica- 
tions, dérivant les unes des autres par progrès successifs, 
et formant, pour ainsi dire, les anneaux de la chaîne cé- 
ramique, il s'établit des fabrications prenant d'elles-mêmes 
Baissance; c'est ainsi qu'entre le xv® et xvi^ siècle, il s'est 
développé en Allemagne et généralement sur les bords du 
Rhin et de ses affluents, une fabrication très s\>(idô^^^ ç,^^ 
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Ce n'est que lorsque les potiers auront su nmélioror 
leurs fourneaux, que les combustibles minéraux rempla- 
ceront le bois, lorsque des canaux et dos chemins de fer 
sillonneront la terre, que le besoin de bien-^tro, corollaire 
des proarrès, poussera chacun à se servir d'objets de plus 
en plus appropriés à leur destination et présentant les 
qualités essentielles de la céramique, résistance, solidité, 
inaltérabilité aux réactions des accents chimiques, beauté, 
que l'industrie céramique se vulgarisera, que les fabriques 
se multiplieront, produisant les innombrables sortes de 
porcelaines, de g'rès, de faïences, de terres émaillées que 
nous rencontrons actuellement recouverts des émaux et 
des décors les plus variés. 

Mais pour arriver au pro^'-rés que nous pouvons consta- 
ter aujourd'hui, il a fallu bien des efforts. 

La période antérieure <\ la Révolution française a été 
celle des tâtonnements; c'est par l'effet d'une série de ha- 
sards que les g'isements kaolinaires sont découverts; c'est 
à force de tâtonnements, de recherches ompiri(]nes que 
les céramistes arrivent à aboutir au milieu de (.grandes dif- 
ficultés. 

Mais après la Révolution, i^^-rAce surtout à l'esprit mé- 
thodique de Brong'niart, le savant ^éol()|»'ue (|ui ilirij^'en, 
pendant près de cinquante ans, les travaux (h* la manu- 
facture nationale de Sèvres et (|ui publia, en IKii, le 
Traité des arts céramiques^ admirable et niéthodi(|ue (mi- 
cyclopédie de toutes les connaissances cérami(|ucs au mi- 
lieu du XIX" siècle, l'art de terre prend une nouvelle allure. 

Les g'éolog'ucs et les minéralog'istcs nous enseiiyi'nent 
alors quels sont les terrains où seront trouvés des maté- 
riaux propres à la fabrication des p»Atos, c()uv<m*Ics et 
émaux céramiques. Le nombre des fal)ri(jues auî»"mente. 

Sous la direction de Brong-niart, les pAles cérami(^uesde 
toute nature sont analysées et dos c\\\\\\\s\v>'!^ v>\\\\\v>\\V^' 
EbeJmen, Laurent, Malagutli, Sa\\tUvV, V\\\.\a\\VC 
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ploient à reconstituer par synthèse des fabrications 
dues, permettant, par leurs travaux d'analjFse, réCal 
ment de compositions de pâtes et de couleurs définies. 

Puis vient la période des progrès mécaniques, oàledrir] 
travail du tourneur, du briquetier, du tuilier, est remplafli] 
par le travail plus régulier et plus économique de la int*| 
chine. Et ce sont des pièces considérables, des tnjanxdej 
grès, des seaux de toilette, qui en quelques minutes sortent' 
toutes prêtes à cuire des ingénieuses machines que nom 
avons décrites (1). 

Ce sout actuellement les progrès de la physique, qui 
permettent de donner à cette industrie un nouvel essor. 

La mesure des hautes températures est rendue phii 
facile par les travaux et les inventions de Segier et dé Le 
Châtclicr. Le problème de Taccord des pâtes et des émaox, 
qui, si longtemps, a semblé insol uble, a trouvé sa'sôlution, 
maintenant que des procédés ingénieux ont permis dem^ 
surer la dilatation des pâtes et des émaux pendant la cuis- 
son, et d'établir la loi deTaccord des pâtes et des couvertes. 

Nous assistons chaque jour à la transformation des 
foyers et des fourneaux; on cherche, en appliquant lés lois 
de la combustion, à briller moins de combustible et à ob- 
tenir une plus grande sécurité dans la production, en rcn* 
dant les fours et les moufles continus. 

Et Texposilion de 1900, qui vient de finir, nous js montré 
que l'effort artistique n'est pas moindre que l'effort tech- 
nique. 11 n'est de produits chinois ou japonais des temps 
jadis que nos potiers et ceux des pays voisins ne sachent 
imiter et reproduire; les porcelaines les plus fines, le^ 
flambés les plus éclatants (fig. 10), les grès les plus curieux, 
les faïences les plus brillantes ont figuré dans les vitrines 
de nombreux exposants. 

Les formes se transforment chaque jour davantage ^ 

/i) Aasçber et puillard, Techno' néram^ue. 
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Fig, iO. — S^vi'os 18S1 PuiLuliiinallttLiiiiii;.! (coUeclion Auscher), 
^•datantes (jud'oo poul eompavcv iidcftçvetîcs ■çîtim.'ûai 

0g. H). 
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|»i>^ i'i*i)If^ il'urt (V-ranniiue s** S4>Dt ouvertes partuuta 
Knirit-H. iMi Allriiiïitrii**. eii Danemark, etc., qui, eu méat 
r>*iii[i^ t|uVIlt's i.'iiviirn^'iitla tochnique,développeiitcha([K 
jour dn\.iutn\rt; le r«Mé décoratif si important pour la vente 
t|i'> [»ro«luit.>. 

Si l'art <:«*ramiqui^. pour ses applications à nos besoins 
i|iiiiriiiii>iis. a su friiro en un demi-siècle un bond si prodi- 
tfi»*ii\. il est presque ilistancé par le mouvement qui sesl 
pniiiiiiî dans la «.'ôraniique du bâtiment. 

Li> lifsoin Ao dt'i'orer les fai;ades de nos maisons et de 
ntis villas tlooouleui*s plus vives et plus g^aies, les néces- 
.siti;.s iTuno hv<»-iène do plus en plus rî&roureuse ont permis 
1«> drv«li)|i[)euient tle l'industrie céramique appliquée an 
liàtiiiH'iit. Ht ce sont aujourd'hui des revétenicnts en bri- 
«jui'.N «Muaillées, en terres vernissées, en carreaux degrés 
(b'vmvs d'émaux de i^rand feu, qui décorent les façades des 
iiiaisuiis. 

I )('s rhoniinées monumentales 'iiix. i^)< dessallcs debain, 
(les cabinets de toilette sont quotidiennement fabriqués, 
tantôt avec des couleurs et des d»''Cors somptueux, tantôt 
avec (les UKJvens simples. 

L'industrie du carrelai^e céranii({ue a pris aussi un très 
tsfrand développement, t^^race aux procédés mécaniques mis 
on usai»-e pour la fabrication des carreaux. 

Mais cVst surtout la fabrication des appareils sanitaiicf 
(.'t dos tuyaux de «rrés, qui a pris un essor inouï, tant flp 
AniJi'lelerrc, qu'en France, en Allemaecne et en Belgciq 

Les nécessités de l'hygiène et l'établissement du t 
l'('uji)ul dans un g-rand nombre de localités ont montré^ 
supériorité du i^rès sur toutes les autres matières, céi 
ini(|ues on non, pour le transport au loin des matière 
nsé(\s de nos agt^lomérations. C'est ainsi que les appafe 
sanitaires, les vidoirs des cuisines (fig*. 13), les éviers sob» i 
produits aujourd'hui en cette matière à très bas prix, et j 
o/j//)u devenir d'un usage coura^ 
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yWLPd nombre de céramistes ont construit Ictir 
dans le voisinage des i^isemeiits ds kaolin, d'argile 
de terre, ("est ainsi t|uc la plupart des gisemenU de kaolii^ 
oa d'argile de Chine el du Japon sont peu éloignés des^ 
fabriques de porcelaine ou de grès. 

En Europe, la position g'éograpliiquo dépend d'une façon 
moins nette du voisinage de la carrière. 

Ainsi Limoges a'est développée iJ.C(l■vu'ou\.ïfc'c^^.ft^K^.'a\5 
très des giscmeats de Sainl-Yneix, 
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P'/'' /»' » t ti *i*fts\ {^raiid^rs cU.>ses. >ai%~ant leur porosité, 
« l».i*|<»« '('lii!»;>«f étaut c<>fiiposétf de deux ordres, selon qu*il 
} «4 '/Il itoii un V4^riHs qui recouvre la poterie. Noos réso- 
thntm ri ti«M:lus>Mfi«;atioii dans le tableau de la paçe4l. 

Nniii» indiqutfrociK pour chaque produit les procédés de 
l'iihi icitlioii, di* ruÎKKoii et de décoration spéciales, en reo* 
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'Ojant pour les procédés généraux à ce que nous avons 
léjà dit dans notre Technologie de la Céramique. 



PREMIERE CLASSE 

Poteries dont la pâte est plus ou moins poreuse ou ab- 
sorbante. 



1*'' ordre 



2 e ordre 



POTERIES NON VERNISSEES 

Terres cuites, briques^ tuiles, 
carreaux, filtres, etc. 



POTERIES VERNISSEES 

Terres lustrées, faïences pfom- 
bifères, faïences stannifères, 
faïences à base de fritte, 
faïences fines, etc. 



2e CLASSE 

Poteries dont la pâte est aj^g-lomérée par un commen- 
cement de vitrification. 



1er ordre 



2e ordre 



POTERIES VERNISSEES 



POTERIES NON VERNISSEES 



OPAQUES 

grès vernissés. 



TRANSPARENTES 

porcelaines de 
tous genres. 



OPAQUES 

grès. 



TRANSPARENTES 

biscuits de por- 
celaine. 



■tt KVTCIUES A PATE PCMUBOBB, MOIT VfiBIOÉÉB 



CSAPITRB n 

K»TERIES A PATE POREUSE 
NON VERNISSÉES 

TtJiRES CX'ITES 

|.ox toirtvs ouitos v>«l i'tè très employées par les GrecsA 
Kvx l\\»miiîits dttus Id ilêooratioo de leurs monuments, mail 
lour iivi^v sVuUiH''U iviKinduen France jusqu'au momeÉ 
do» K\|H»xirio«s uuivorst'lles de 1878 et 1889, où remploi 
du fov ol \lox lorrtv'c cuites judicieusement appliqué à la dé- 
\HU'uiiou \Uv4 mouuuieuts a provoqué un vif mouvement 
ou frtNcur \lo cotle umuièn* de faire. 

Lo>i l\^vro!* dosliuiVs ù cette fabrication doivent être très 
|tuiv>i« cl» eu ^vuèraK à Paris pour cette industrie, on se 
MM'I de uuMau^vs de terrils vies environs, préalablement 
Imv^Vh juuir les débarrasser de leurs impuretés et du sable. 
t;tM|ue Tou ivcheivhe cVst la tîuesse du grain avec une 
eolonUiou aib^ivable; ou évitera les mélanges aboutissant 
»\ uue pAïe trop jy^^rasse qui ^reiverait facilement au feu; 
au couïraire, des uuMau4î>\^ trop maigres demanderaient 
uu ri>rt feu et u*auraieut pas un beau grain. 

La lenv est ctuuenablement malaxée par les malaxeurs 
bori/outaux ou verticaux (i) et doit ^tre employée par 
les mouleurs, assez ferme. 

Les moules soûl en plAtre, et on moule aussi bien à la 
balle {\\\k la croûte, suivant les cas. Une fois le moulage 
fait, on comprime bien soigneusement et on s'arrange 

(1) Auscher et Quillard, Technologie de la Céramique^ p. 96 et i 
suiv. 



V. 



BRIQUES 43 

-pour que le séchag-e soit lent. Si Ton veut fabriquer des 
pièces compliquées, comme des statues où il faudra plu- 
sieurs moulaisç-es, on soudera ces divers moulag-es au 
moyen de barbotine de terre, que Ton disposera sur des 
striures faites aux points de contact. 

Une fois la pièce séchée, on procédera au réparai^ç'C, et 
Ton cuira soit au four à biscuit de faïence, soit mieux au 
moufle, lorsqu*il s'ag'it de pièces soig-nées. L*atmosphère 
doit être absolument oxydante pour obtenir la couleur 
saumonée qui est la plus appréciée; un feu réducteur peut 
donner des produits jaunes ou blancs souvent irréi^uliers. 

On peut recouvrir la terre, partiellement ou totalement, 
d'cngohes de terre pour lui donner un aspect blanc, jaune, 
brun, roug-e vif, noir ; on se servira alors de kaolins pour 
obtenir le blanc, d'oxyde de fer, de mang-anèse ou de terres 
colorées par ces oxydes pour obtenir les autres colorations. 

Les terres cuites qui servent à la décoration architectu- 
rale et qui sont soumises à des charg-es doivent avoir une 
compacité suffisante pour résister à la rupture par écra- 
sement. Elles doivent résister à la g'elée, ce que l'on devra 
constater par des essais, en soumettant dos échantillons 
mouillés à l'action du froid ( — i£0" C) suivie de dég'cls ré- 
pétés plusieurs fois. 
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Nous avons dit en étudiant les argiles (ju'un grand nom- 
bre de terres étaient susceptibles de produire des bricjues 
ordinaires. Ces terres se rencontrent dans les divers étajo^es 
g-éoloiçiques ; on recherche de préférence celles qui sont 
le plus voisines de la surface du sol et dont l'exploitation 
est plus îacWc, 

Les argiles, qui sont des siUcalcs Oi aWwv^^^ ^^'^^'^' 



A- ^-C'-'^ 
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ciHiliciiucnt toujours des impureté» et Tarieiitde uwyB h 
sitioii et «Le aature d*împuretés d'an banc à raatn. Ktont 

l)uiu\ a vaut d*établir une briqueterie qui comowMiApi 
d'importants cubes de terre, on s'assurera delà contîiiwfl 
et tle la profondeur du gisement par des sondages, et l*mÊ 
mélantr^ra, si les divers étages ne sont pas identiques,» 
terres de ces divers étages en proportions à peu près uêM 
lo4i;*ues à celles qni existent dans la carrière. I 

Toutes les analyses d'argiles, même celles des terraiiishil 
plus oalcarifères, indiquent la présence d'alcalis provenoli 
sans doute tle feldspaths ou de micas ; ces alcalis ne font pu 1 
fondre les briques ordinaires au feu ordinaire, mais seront 
nuisibles lorsqu'il s'agira de faire des produits réfractaires» 
c*est-îi>ilire susceptibles de résister à de fortes températures. I 

Bien souvent les argiles contiennent de la chaux à l'état 
de carbonate, plus rarement de sulfate. 

La rhaux est nuisible dans les pâtes à briques réfrae* 
taires ; elle n'est pas inutile pour les briques ordinaires, 
pour lesquelles, suivant sa proportion, elle peut provo- 
quer uiio nieilleuro liaison dos éléments ; elle est indis- 
pensable ilans la composition des briques émaillées, qui 
sont (le véritables faïences. 

L'oxvde de fer donne aux briques leur coloration. Les 
kaolins, les ariîi'iles réfractaires, qui en contiennent fort 
pcu,prt)tluisent des briques blanches ; les terres à briques 
en contiennent de 1 à 8 % et donnent des colorations en 
rapport avec la teneur en fer ; de plus, le fer est un élément 
qui donne de la fusibilité aux argiles. Au-dessus de S% 
la teneur en fer (dosé i\ l'état de peroxyde) est trop forte et 
les déformations sont à craindre. 

Des briques siliceuses seront njioiiïis colprécs parS^A 
de fer que des briques argileuses. 

L'atmosphère oxydante donnera des produits jaunes^ 
routes, bruns ; l'atmosphère réductrice dv four, des pr^ 
^(}u}tsjaune'frri^ pt gris-yerd^tjpc^. 
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Les pyrites, qui sont rencontrées dans bien des arc^-iles, 
sont la cause d'accidents nombreux ; on devra les éliminer 
"par le lavage ou laisser pourrir ou vieillir les terres pen- 
dant un an, sous l'action de la pluie et de l'air, pour trans- 
former la pyrite en sulfate de fer soluble. 

Le plus souvent, les Hr|;ç'ilcs sont exploitées à ciel ou- 
vert par les procédés les plus simples, généra Icment par 
gradins droits ; un ouvrier fait des incisions verticales et 
horizontales dans la masse, de façon à établir des gradins 
et à obtenir des pains d'argile qui sont transportés à l'u- 
sine par les moyens les plus économiques. 

Il arrive que la masse d'argile est située à une certaine 
profondeur et que l'on est obligé d'exploiter souterraine- 
mcnt par puits et galeries. 

Etant donnée la fréquence des glissements et des ébou- 
lemcnts des terrains argileux; comme, d'autre part, ces 
couches argileuses imperméables forment plan d'eau, l'ex- 
ploitation sera aussi compliquée que celle d'une mine et 
exigera l'épuisement des eaux, l'aération des galeries, la 
vérification des bois de mine. 

Briques pleines, — Les argiles peuvent être em- 
ployées telles qu'elles sortent de la carrière pour fabri- 
quer des briques ; mais le plus souvent il faudra dégrais- 
ser les argiles trop grasses par le moyen de sables, 
d'escarbilles, d'argiles maigres, de débris de briques 
cuites et concassées. Au contraire les argiles trop maigres 
devront être additionnées d'argiles plus grasses ou de 
glaises. 

Il en résulte que le plus généralement les pâtes à briques 
ont besoin desubir diverses opérations, tant pouréliminer 
les impuretés, mélanger les dégraissants, que pour donner 
le degré d'humidité nécessaire au travail. 

En généra] la terre, exploitée en felc cV tu ^^3^.o\çv^\^ ^ ^^v 
mise à pourrir sur une aire plane pcuàauVYVvvN^v \ v^vv vi\a 

ÂU8CBER. Indastrioa céramiques, ^ 
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1rs divm» soit» dTargile ks mwÊtm svrles autres, deb 
à pouvoir, loriqv^oB cataiDeim cette masse, obtcmi 
suite un mrlance bit. 

I^ tcrrp. qui n*a pas subi œtte opération, sera Uil 
la main, mtkls mieux à la madtine à iaitter ou taillem 
qui mot la tcrrr en petits moroeaox, et la rend plus su 
tible d'un travail rèculier. 

Les corpf^ ctranirers seront enlevés par lavage ( 
rarçilc en harhotine sera sédiée an mojen de 
prennes. 

Nous ne reviendrons pas sur le broyage^ qui s'ap] 
an\ arciles qui contiennent des corps étrangers qu'il 
de pnlvèriser ; rappelons qu*i Tétat humide on broi( 
des cylindres unis ou cannelés (3). Pour le brojage 
on nurn le choix entre les divers systèmes que nous 
d^jA décrits {A), 

Si les terres s«>nt trop sèches, on procédera à Vhunii 
et si elles son! ijt«ssos. au trempage. 

{^unn*\ les terres sont trop jurasses, on leur ajoute 
ih^(ji*nissa>its ou autiplastiques, qui empêcheront 1 
1)0 coller aux ma* lunes et aux moules et qui facili 
Ir ^éi'h;»4^ et la cuisson. 

{h\ xe sert, comme nous l'avons dît, de sable, d'f 
«>«iiices, de ciment (débris de terre cuite ou briqu< 
,.rt^iMV\. iu»is il V a souvent intérêt, pour la brique ordi 
A Ifl ih'^jkivrtisser avec des escarbilles ou du poussier de 
,vn »^^rtté»i««\ brillent durant la cuisson au sein de la 
o< U«^^«^«^t deN creux qui assainissent bien les briqi 
1^^^^^o»^^ d<^^^ piN^but.s quî s*mt très appréciés; on er 
d>^ W\^^»^w^ d»^>i Uitiers^ d^v^^ scorie^s, des mâchefers 1 
^HS\VAUbWmv^«Hx K\i>iqu'il s'^ti^ii d'arg'iles cuisant à 



BRIQUES 47 

Lorsque l'argile ou les arg'iles sont amenées au point 
voulu par les dégraissants, et ont acquis le degré d'humi- 
dité voulue, il s'agit de malaxer ces éléments. 

Ce travail s'est fait longtemps à la main ou au pied par 
des ouvriers appelés marcheurs. 

Aujourd'hui, on coupe le tas de terres et de dégraissants 
disposés en couches parallèles, au moyen d'une houe, de 
haut en bas; on arrose légèrement, et on fait retomber une 
nouvelle motte sur la première et ainsi de suite. On recom- 
mence ce travail en tous sens jusqu'à ce que le malaxage 
soit bon. 

Il vaut mieux employer le travail à la machine, qui donne 
plus d'économie et de régularité. 

hesmalaxeurs verticaux et horizontaux à couteaux, que 
nous avons décrits dans la Technologie de la Céramique, 
sont très employés ; à la sortie de ces outils terminés par 
une filière, on obtiendra une pâte prête pour le travail. On 
pourra aussi employer des cylindres broyeurs écraseurs 
de diamètres inégaux, tournant à la môme vitesse, pour 
provoquer le malaxage des terres, ou se servir de cylin- . 
dres ou de cônes cannelés (1) et des laminoirs à cylindres 
perforés. 

Toutes ces machines donnent une pâle prête à l'emploi 
avec laquelle on pourra fabriquer la brique. 

Les briques se font quelquefois par moulage, et nous 
avons décrit ce procédé primitif en étudiant le moulage à 
la balle (2). 

Mais ce moulage peut aussi se faire mécaniquement, 
au moyen de la presse à levier que nous avons dé- 
crite (3). 

On se sert toutefois plus souvent de machines propul- 
sant la terre vers une filière, soit par le u\o\^\\ dç, v!,^luv- 

o/û/'JiA"^''^''''^ ^^ Ouiliard, Technolofjie de la Cèramuiu 
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(li*esy (i*hùliccs ou de pistons (i), dont les principes etles'l 
inéninisincs ont été détaillés (â). I 

Nous avons aussi indiqué, à propos du façonnage des 1 
pAtcs stériles, que Ton pouvait obtenir des briques, en com- 1 
primant des pAtes à briques sèches à Tintérieur de moolo | 
ni('taHi(]ues, par le moyen de presses à pistons ou de prestes 1 
hydrauliques. .^ 1 

Mais ce procédé, encore peu économique, ne s'ei^ploie 
(|ue pour des briques spéciales où la rég'ularité joue le 
plus i^rand rôle. 

Souvent on combine les divers systèmes de propulsion 
de faron à obtenir un malaxa|s;'e aussi complet que pos- 
sible. 

Viw machine très répandue, que nous donnons comme 
oxomple (voir i\g, 14), est constituée par une paire de cy- 
lindres unis II, I)royant la terre, et la distribuant au mft- 
laxoiir iiorizontal J disposé en dessous; dans ce malaxeur, 
deux eylindres travaillent la terre et la refoulent ven ^Bt 
ehanihre O, qui porte la HrK''re S ; à la suite de la filièri^ 
trouve lin ehariot coupeur à la niain. 

Toutes les fois que la pâte à brique sort de la filil^, 
que cette filière doune lieu à une brique pleine ou à une 
bri(jue creuse, on disposera contre la filière un coupeur 
à la main ou un coupeur automatique. 

Le coupeur à la main Joly, que nous décrivons (Toir 
H;;»'. I 4), est composé d'une table K, dont on peut rég*ler la 
hauteur à volonté, et qui est constituée par des roulettes de 
plAtre ou de bois recouvertes de peau. 

Le coupeur est mobile autour d'un axe horizontal. Au 
bout de la série des roulettes, se trouve une pièce mobile 
appelée palette de butée, qui fixerépaisseur delà première 
brique ; l'épaisseur des autres est donnée par Técartement 



/i, 2) Auscher et Quillard, ' "îe la Céramique,^, VW^ 

p. i08. 
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ftn- mctdîfit*» fifcci lf f < : «Mis fl fut smrmMk^eT p 
^•^ iiU lombral à riotmMtioB de deax roulettes. 

^^uand ciD i-evi attrouper, oa relève la palette à L 
i«£i |K«usM- vt*n> la cavdie le rfciTÎr porte-fils, on i 
{•aleTif sur It^ ronleaax: qaand la terre vient toi 
|ik]<-tit-. on aliaifi«e laraMinement le châssis, et. poui 
V4T. i>u suii )f moavemeiit de Tarçile ponrqoe les 
cU'î r'-|»«sM*nt par les» coapes q«*ils ont 6Jtes. On 
K> lyriques ti on disp^vs^ font ponrone nouvelle op 

< *D cora prend qQ*il existe un |:Tand nombre de < 
ljf> in**canîques donnant le m^me rêsoltat définitif 

fhi V.* !i>ert an^si de di*con peurs mécaniques, base 
priii<-l[*e suivant : 

L'' prisme de terre, par son mouvement, entrai 
toilt' sHns fin. qui fait mouvoir un tambour sur leq 
s'eiji-dule. Otto rotation est transmise, par une pouï 
moulinet dont les branches sont réunies par des fils 
(jui (l«''(-(»u{>ent le prisme en briques (I). 

LcN hriijues ijui sortent des moules ou des filière 
|»as toujours les aivtrs assez vives, leur grain est t 
reu\. Bien souveut. [lourreniêdier à ces inconvéni< 
piorrde au rebattage. 

Le n'iiattii&re se fait sur les briques qui ont subi u 
inencement de dessiccation |>endant îin ou deux 
cette o|MTatioii leur donne la tenue ou la cohési 
leur fait défaut. Elle s*opère dans les séchoirs nn 
aussi la presse rehatteuse doit-elle être, quoique 
facil(MiM>nt déplaçahle et les chocs que l'on prodi 
pressant, en rchattant, ne devront pas ébranler les 
cil ers (les séchoirs. 

Les presses à rebattre, ou presses rebatteuses (£ 
ont élé inventées par Brcthon, de Tours. 



{/) J'oiir Jos (Ivt&ila do ces mac^*'* — -onsuW.eT \a. V.^^ 
^^Wamtfjue du bdtimcnU 



ir îiiiii fic niidÛM fQ aqfmyè ^mr mmt fÔÊ^ inlërieiife qn 

l..i-M'it* I' ••*«-i-7 4« Irvr 'VMrfig:.IS),Iaplaq«e4Biinl 
inT'-i.*^ «t laiu- CL BkiiaLk-.IftArtiMcr «aire lechapeuqii 

vi ir*ir*:-^r cuuif jf- a«i«lt À fevBtsHKat 4oax et le rnoik 
•r<. i:*^?.ï:£ x*iiiiût i«i«a- iMSHr fmamet la kiqse; akws m 
fju..*N<«t -i'ijiiK<iL.iMai: ^ krier. LTaribve 4e ce l eiiti toiirae, 
«r i.i : vijr. £k nafe£ jtffvjnr 4«r k heae Cut desoeodre b 
7 i»f»:'!* i5tr*if«x ^ . c i: -ntcnSwt la partie sapênewe. Alors le 
f.n*: : i ti-HM ^'tiiLiM^ M «TarrMr à le faille en fionteoù 
.'.I . . n ^e^r^'.a i*i îkl'. L«r kr^rr est iwewaé ca avant par 
j^ :\'Z'jr^Q*i^.»Li^ -f^. «a ■?— p t«^ps ^p» la briqaeest le- 
m .xi '^r i&a^ ia >:i»£i>.>a pcvwêffv, le aiécanisaw est remis 
ta -. '.>'r? p:>«r xzif jp«£r;&'doa allmeare. 

K :'i'i: zr^s>«^f >i>fxi»*a5* j ie a t le aMMdect le l é ca nisme, 
p'/vir >.v.îr tts :"»>c: r»^û-i-?"ii^«l rt éviter Tasaie. 

l» jii:r^rs f . :> I.i ul> p*:r:e-moale est mobile (système 
J . ù "k ^ • I •:? p L -A «: M u >:i ; •: r : e a r «est dxe • fic- 16^. Un enfiint peut 
dyn-: 'i-.^NS-jrvîr «.vt •>ii;iL -saqs risques d'accidents, puisque, 
Ja:i< W oa< d'uu mauque d'attr^ution. le moule prévient 
to u j • « u r< pki r >o II m • > u V'^ me ci t aso^^usionnel . Le levier se 
iiiaiiitioiit soit liaîssé. soit levé, mais aucun mouvement ne 
peut se produira que par la maiiieuvre de ce levier con- 
duit à la main. 

r)ii a établi aussi des presses rebattouses allant mécani- 
quement, mais elles sont peu emplo\êes«à causa des diffi- 
cultés (le déplacement. 

On se sert d'huile de résine pour graisser les moules en 
fonte (ce sont les meilleurs). 

Le séchage suit l'opération du rebattage ; il se fait par 
un dos procédés que nous avons décrits (1) mais le plus 

(i) Auschor et Quiliard, Technologie de '« Héromiqiw,^. v%^. 
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nd air, pourcvitcr les ilùpcnses de oomlm 




La disposition deséchoir indiquée par In liu-iirc 
une de celles qui esl le plus souvent emplojoc, 

Après le séchage, oti procède fi la cuisson des briquea^l 
qui pourra se faire par les moyens \cs çVw* i!\N'iVà.'^vçoa^ 
jgggi^/iH/f^s^ns foyers, oij. y Qfx çuil,\i:a \it\(^<s&a\»-'»y 
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Im fours coDtÏDi» du ajBtème Holhàiui, que noi 
(lécriu (1), IcB fbura dtamvnt^ sans eheminfe, 1 
voAUîsàaze vertical ou à axe horizontal h flammea di 
ou n- Il versées, f iiKn les fours à ^azo^oea. 

<^>u<0 quo soit Icsvstème adopté, l 'enfournement doit ttnl 
fiiil (le telle Kurte que les produits de la combustion paii-l 
sent circuler librement Lc| 
feu doit £tre conduit de fa;ai 
que la température soit i pn 
près identique en tous poinb 
du four', avec même aimos- 
phëre, pour éviter d'avoir 
iles produits de coloralioo 
difFércnle. 

Le temps pendant lequel on 

passe du séchag^e au grand 

feu n'est pas indifférent, poni 

avoir de bons produits. Si 

l'on mâne le four trop vite, 

on aura du déchet par casse, 

'"'*'■ ''■'^.rsrr«,UiT7''"'''''^ *''■"'*'• ^•''^'""es, voire m*mc 

des tassements dans les fours 

qui Mioiliiieronl In cireulnlion des flammes. Trop lentement 

mi'né, on nboiitira ù une ilépcnsc iimlilc de combusiible. 

Kti fjénéral, lu liauteur des fours ne dépassera pas 5 à6 I 
miMru.s. [lour ûvilcr aux produits de la rég'ion inférieure I 
une sun^harffc trop grande. 

LcN bi-iqucticrs disent qu'ils enfument pendant le petit 
feu, ce qui sigiiiKc que, pendant le départ de l'eau hjgro- 




tri,,u 



ils cherchent à obtenir une atmosphère relati- 



vement réductrice avei: un dépôt de suie ou de noir de fu- 
mée à la surface des pièces; après le petit feu, on passe au 



(1 ) Auschor et Quillaril, Technologie de la Céramique, pagea 190 
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grand feu, plus ou moins élevé, suivant la nature des pro- 
duits à obtenir. 

L'atmosphère, d'après des analyses de g-az, est plutôt 
oxydante dans le petit. feu et Féductrice.ea grand feu, dans 
les fours continus. 

On préfère avec raison aux fours discontinus les fours 
continus au charbon ou au g'az, qui donnent une plus 
g'rande rég-ularité, en môme temps qu'une économie de 
combustible. 

Ces fours continus ont généralement de 16 à 32 cham- 
bres de 20 à 40 mètres cubes chacune. La hauteur des 
chambres est en g^énéral de 2™, 50 à 3 mètres. 

L'emplacement des trous de chargementde combustible 
et de rentrée d'air doit être soigneusement établi, pour 
obtenir le maximum de régularité. 

L'enfournement doit être étudié de façon que le retrait, 
qui dépasse souvent 10 y^, ne fasse pas vaciller l'ensemble 
du système; aussi faut-il serrer le plus possible les bri- 
ques autour des cheminées ou puits de chaufFag-e, et leur 
donner des dimensions en proportion de la quantité de 
combustible nécessaire pour le chauffage. 

Chaque cuiseur a son système pour l'enfournement et 
pour les dimensions des puits ; elles dépendent surtout de 
la nature du produit et du point de cuisson. Les puits doi- 
vent retenir tout le combustible sans qu'il en aille à la 
sole, afin que le chauffag-e de la masse soit régulier. 

Nous avons dit (1) que des registres devaient isoler les 
chambres des fours ; on s'est longtemps servi de registres * 
de tôle, difficiles et lourds à manœuvrer, jusqu'au jour 
où on a eu idée de les remplacer par des registres en 
papier fort; on emploie pour cela du gros papier de paille 
jaune, en rouleau ; on découpe des rectangles de papier 
que l'on applique contre la brique, et pour la partie su- 

(i) Aascberet QuiJJard, Technoloqit de la Céramique, x^^^^*'"" 
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périeure, on le découpe de la forme du cintre du four. On 
donne un peu de tirage, ce qui maintient le papier sur la 
brique et on fait les joints au moyen de terre à brique. 
Lorsque la tranche que Ton a en grand feu est cuite et que 
Ton passe à la suivante, on allume le registre au moyen 
d'une tige de fer rougie après avoir établi un autre registre 
dans la section suivante. 

On se sert, dans les fours discontinus, de charbon, de 
bois, de lignite; pour les fours continus, de bois, de tourbe, 
mais surtout des charbons en petits morceaux ou fines; la 
qualité maigre ou grasse de la houille a peu d'importance. 

Dans les fours continus, Tatmosphère n'est pas la môme 
que dans les fours discontinus; l'enfumage ne se produit 
pas toujours bien, car la suie et les buées viennent se con- 
denser sur les briques en refroidissement, s'opposant à la 
dessiccation des produits. Il faudra donc régler le tirage, 
au dt'but de la cuisson, de façon à évacuer les buées le 
plus rapidement possible et à éviter les condensations, et, 
d'un autre côté, sécher le mieux possible les produits 
avant de les enfourner. 

Comme d'une part les fours continus du genre HoflTmann 
introduisent des cendres au contact des briques, d'où il 
résulte, lorsque ces cendres sont fusibles et scofifiables, 
un certain déchet et, d'autre part, que leur atmosphère est 
forcément oxydante et qu'il est impossible de dépasser une 
température de lOOOoC, on a une tendance de plus en 
plus marquée à construire des fours à gazogène, comme 
' ceux que nous avons déjà décrits (1) en utilisant le gaz de 
gazogène ou le gaz d'eau. On obtient ainsi facilement 
l'atmosphère voulue, la régularité la plus parfaite et une 
température élevée, ce qui est indispensable pour les bri- 
ques réfractaircs par exemple. 

De môme que pour les terres cuites, on devra s'assurer 

("JJ Auscher et Quiiiard, Technoloç^it de la Céramique, p, 202. 
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des cpialîtés de résistance des briques. La couleur, la ffé^ 
lîvité, la netteté des arêtes et des plans sont dos conditions 
essentielles; il faut aussi s'assurer de rhoino|rrénéité de 
la pâte, de la facilité de taille, de la résistance à la charge, 
et enfin de la densité. Les briques ont presque toujours 
des dimensions multiples de G"™,!! ; généralement elles 
mesurent On»,H ; 0^,22; 0^,0^^6, 

On fabrique un g-rand nombre de formes différentes do 
briques et coins, pour la construction des voiUos, des 
cintres, des fours, etc.; les procédés sont les mômes. 

Briques creuses, — On fabrique les briques creuses 
par les mêmes procédés; mais il faut une pAte plus fine 
et plus ferme; ce sera toujours la filière qui arrivera à pro- 
duire les creux. 

Il faut pour ces briques moins de terre, moins de temps 
de séchag'e, moins de combustible au four, aussi leur prix 
est-il plus bas que celui des produits pleins. 

Briques réfractaires, — Ce sont celles qui sont, dans 
la limite du possible, inaltérables ii l'action d'un fou vio- 
lent. Elles se fabriquent avec des argiles ré fra et aires, c'est 
a dire celles qui, renfermant des proportions très variables 
de silice et de silicate d'alumine bvdraté, ne contiennent 
que peu ou point de fer, d'alcalis, de chaux, de gypse, de 
pyrites, de micas. 

On les dégraissera avec du ciment des mômes terres et 
on fabriquera comme pour des briques rebattues, mais on 
«cuira aune température plus élevée. 

Les argiles les plus appréciées pour les produits réfrac- 
taires sont celles de Dreux (Eure), de Provins, de Re- 
tourneloup, d'Andenne, de Bollène, de Dieulefit (I)rôme), 
de Saint-Uze, des Eyzies. Elles donnent des produits de 
qualité variable^ suivant la teneur eu ^\V\cj^ ^V. vtw ^àx^^^\ 
Muirant que les cendres du combu&\WA^ «eto\x\. ^ 
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^Lnti.O ^u culcain»» (^charboo); la résistance des briquet MH^w 
ttiiiUiH^v^ (Hir r«ctioii de ces eeodres et par la tenoir m 
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\\« >ioitt dos^pU^uos de terre cuite, qui servent à couvrir 
Uw halMtaïKMis^ ot \|u*utUisaieat déjà les Romains ; on 
ttvuxo ^Mi otfi'L dans los fouilles et ruines provenant de 
\vti«* vi\iiix,iiuMi» dos tuiles demi-cvlindriqucs et des tuiles 

l .'in- r.»l»riv\ni.iM se rappr\K*he par bien des côtés de celle 
dos Im (.|uos Km ;:vuoral le iiioula|i?e est fait à la main dans 
uki Miv'uK' ou Ivis, lo demouU4re sur une planchette de 
Ums { o utvuilo ptvsouie uue tVhancrure, où la pâte vient 
f\uto u'K» Maiiiv' ploiiK\ qui deviendra le crochet des tuiles 
jvrm i ini .io lox AiLu'hor iiu\ lattes des couvcrturcs. 

Vp'.ox uiu' vi.rMi -Jos>ii.\\aioii»v»n prvK'édera au rebattage; 
puw, .ipivx Mvîij^o» vui outra au four de tous points sem- 
MaMo .ui t\»ur à brujuos. 

{ \u^ilo dv»a vVvo plus tîuo i|uo pour la brique et doit 
\M\v Inou sonvo et oomprirnoo au nioule, pour permettre 
dV\itov la (K>i\»sUOv 

Oo|»utN uu oor(aiu nombre d'années, on a remplacé pres- 
*|Mo partvuit lo travail .\ la u\ain parle travail à la machine. 

la proparation de la terivsV|H^rt^ comme il a été dit pour 
la l»ri\|ue, n\aîs avoo un plus^rrand soin dans le choix des 
tortvs o( un travail de uialaxa^ro jdus complet. 

La pâle ivsullanl de ce travail pourra avoir, suivant la 
i)uantitô d'eau qu'on ajoutera, une consistance difiPérentc: 
elle poul l'être molk\ ferme, dure. 

Avec une pâte molles on aura plus facilement de Thomo- 
g^énéité, on risquera moins d'avoir, au nassage à la filièrot 
production de ia molles paraUèW t'.omm^ >m» 
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^Orte (le pâte feuilletée. A la presse rebatteuse, le serrage 
<les g'rains d*arg'ile se fera bien et l'on aura un produit qui 
semble très bon ; mais ces produits mous sont difHciles à 
manier en cru ; il faut remplacer les moules métalliques, 
contre lesquels ces pâtes molles collent, par des moules en 
plâtre qui absorbent, mais s'usent vite ; de plus le séchage 
est long et donne un peu de porosité. 

Avec une pâte ferme, on peut mouler dans des moules 
en fonte, le séchage est plus rapide; la porosité n'est pas 
augmentée, mais il faut une pression bien plus énergique. 
Avec uncpa^e dtirc^ c'est-à-dire contenant au maximum 
15 ^/q d'eau et généralement moins de iO %, le malaxage 
est difficile, prend beaucoup de force, la pâte est feuilletée 
H la sortie de la filière comme les feuillets d'un livre; il 
faudra des pressions considérables et répétées pour dé- 
truire cet effet, en mftme temps qu'un fou plus fort pour 
tout souder. Lorsque les inconvénients inhérents à chacune 
de ces manières de faire ne sont pas trop accentués, on ob- 
tient d'assez bons produits, durs et résistants, de formes 
nettes et régulières, à la condition de choisir des argiles de 
qualité convenable que l'on cuira à un feu suffisant. 

Pour chaque sorte de terre, suivant le point de cuisson 
de la terre, et la manière dont elle se comporte à la filière, 
on choisira le procédé de façonnage. 

Si l'on opère avec des pâtes molles, on se servira de la 
propulsion par hélices ou rouleaux décrits dans la Tech- 
nologie de la Céramique (pages 148 el suiv.). 

Avec des pâtes fermes, on emploiera la propulsion par 
piston (voir page 151 du môme ouvrage) poiir obtenir des 
galettes ; aussi appelle-t-on ces dernières machines des f/a- 
(e/^i^res, parce qu'elles laissent sortir de leur filière, entre 
Jeux rouleaux maintenus par des ressorts, une galette con- 
tinue ; le rouleau inférieur plonge dans un bain d'huile et 
lubréfie le dessous de la galette', \e towX^ôm %\vç^\vK\ix 
^orte des lames qui divisent la ga\e\.l& couVa^u^ ^"cv v 




.vans .1» la 
i'itnr sur I' 
p:imf sii|irript>n'i If l'uutrn en Tiie di! r«rtnafB^ 

l> ni^infi|ur poar la fabricatiiMictesbâ^Hi. 
■ii'vninl •■tn> pivparv^s en vu <ln prafil «ft^fÏTirtir. 
priirs.li.spiiséitipiaoïloa procéiicnen p^r.- .u, ;i. 

Oufi<(n<- 4»it Ir pn>Kl .le la taiie, anc l'i- l.i ;^jlptbt< 
tmiii' •'( M'mî-4è<*li(>. il raudra In presaef cuti% du 
i>n ini-lul ou en pldtrr .le forme vootae. Les ncM 
a >li>iint>r lu presHJun varient itoiTant les eomlrnrli^iin. 
nuiis «iiniiili'nins : 1^4 pnpitses à tÏh. qnï KMkt 
pn^:t!«.!t innnétatrPTi .-t ifai penvent èa« macs ft 
v:ipi>ur. li's pri>!tHi-s ii pression par ta^tK» et les ptenn 

Li pfitse -i '•in représentée par la fi^. 18 est mae k ti 
v:ip.'iir ; In fiin.'i' prise est d'an cheval eoTiron et l'on p«it 
pres-i-T .1.' iT«> i :Ult> tuili-s à l'henre. 

L.I partie siipTU-un- Ji- la vis porl« «n volant; gràccà 
lieux pUiti'iiuKtle t'ri.li.>a. .:etarlire peutallerdi 
ou 'l.ms l'.tutn.'. le L'vier .lisposé vers le bas permcliani 
d'olitiMiir .'hiKUii 'le lïvi .ioux mauvemoDls. Les 
cmpliivés avev" l'OI iippiireil sont en plâtre. 

Le'* ^iresaes <i fnvs.iiun par oimea (fiç. 19) peuvent être 
mut'si) la main OH inèi'Dnii^iienienl: elles donneQtforcéincDl 
trois pressioas sureessives el priiirressïves snrchaquc pro 
diiil, Ai'-pnrées p.ir des ilémouln-res partiels permettant i 
l'air de s'érhapper, et fais.-!»! prendre à la terre tous les re- 
lief» des eavilùs (les nioiilrs ; ires presses donnent dos pro- 
iliiitH tr^s réj^uliers. Comme il v a deux moules sur le 
m^mo eliariot de démoulag^c, deux ouvriers sont occupés 
Niir c.linque pi'esse, l'un donnantles pressions pendant que 
l'autre démoule, et met la galette en place pour le produil 



La production est de 250 à 300 tuiles à rbcurc. Cet j 
presses Boai k rotation conli' •Tu&VÂN'i, cx^vn^ 
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le relation 
fiiil IVn-cé- 



>rtaiit les cantcs île pressio 
meut, sur le môme produit, trois prcssi 
progressives suivies de dépressions inslnntanées ; )a force 
" eesl lie 1 'i dû cheval. 




Les presses rei-oh'ers ou ù } 'ans oui élii imag-lnées par 
Gilardoni, le célèbre fabricant do tuiles alsacien. 
Un arbre de mouvement porte un excentrique en acier 
agisaaal sur ua galel ea aciGc pi&cè do^a^uu cout-ïo-iaouj^ 



oïr fiç, 20), Au-dessous est disposé ud porle-moule à 
nq pans montû sur un arbre qui parte uuc poulip k cinq 
itailles ; cctle poulie est mainleaue immobile par un 
6ITOU qui s'engage succcssiveineul dans chaque entaille ; 




iL-ndant 'jiie le contre-moule sup6ne\iv corftçi\vcni\Ti ^^ 
UtG sur Jf moule, un ouvrier enlève une \.uv\e «^^ T 
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dVtre pressée; sn autre wtchmsge sar u paa 
nouvelle. IJuand la preasioo est aeqwwe, le porte l o A ci^ 
rfirvé ; alors le verrou est enlevé» la poolie toaise d'as! 
quiiMiic <le tour et un nouveau moule est présealéàlij 
pn*HHÎon. 

K^i prcs-se Boulet (voir fiç. W) peul faire environ 500 tiiki 
à rhfurc avec de la pâte molle et des mon les en plâtre. 

.\ la sortie de ces presses, on enlève les bavures qsi a < 
|>ro(luiHciit toujours, et les pièces sont bonnes k aller m 
MfVhoir. 

L(*s moules on plâtre sont fabriqués d'après des modèles 
f*n nii'tal, sur lesquels on a tiré des types à couler le pUtR 
qu(* fouriiisseut les constructeurs des machines. On se it- 
pnrtrra pour les détails de la fabrication des moules à ce 
qui a t'té dit ii t-c sujet. 

L(! HÔchage se fait dans les divers types de séchoirs qoi 
(Mit ét<! déjà (Irrrits(l); mais on a soin de disposer les toiles 
(Ml pAtr iiiollr nu fcrino, sur des planchettes en bois plus 
^-niiHlrs (|(i(' r<'s tiiihvs, qui empêcheront la déformation, 
ri |)(*riiirttn)iit roiti|)ila^'e clans les séchoirs. 

Hn a civr |)iMir h» transport des tuiles des brouettes de 
forinrs spéciales |)orinettaiit de transporter un granà 
nomlin^ ch* |)lanch(»tt(\s |L»-arnios de tuiles à la fois. Avec 
ilos tiiilcs faites (Ml pAtcs dures, on ne se sert g'énéralement 
pas de |)laneliettes. 

Le s/'cltaj^-c», qui doit se faire très lentement, a besoin 
<rétre très complet ; comme il ny a [)as d'épaisseur, on peut 
arriver h un bon résultat. 

La cuisson peut se faire comme celle des briques, mais 
il ne faiil |)as que la combustion des combustibles solides 
se fass(» au contact des tuiles qui s'abîmeraient. Dans les 
fours Hoffmann ou Simon, on forme des chambres de 



( \) XwAchor oiQw'iWoiVL], Technolo^' ' ' 0^ramt<(ue, ça^o 134 
/;/ sut y. 
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briques qui protégeront les tuiles, ce qui oblige à avoir 
ces deux fabrications simultanément. 

Pour une fabrication exclusive de tuiles, on enfournera 
de façon k éviter les pertes de place et à prévenir les dé- 
formations pendant la cuisson en supportant les produits 
les uns les autres. Gomme bien souvent le point de cuis- 
son est élevé et que les terres peuvent se déformer, on en- 
castera en échappade (1) ou bien on formera des échap- 
pades au moven de lits et de murettes de briques déjà 
cuites. 

M. Virollet a modifié le four Hoffmann (2) pour le rendre 
propre k la cuisson exclusive des tuiles. 

Pour éviter le contact du combustible le four est divisé 
cil tranches. Chaque compartiment a une porte au droit 
de laquelle se trouve une murette qui sépare un compar- 
timent d'un autre. La sole est formée de petites grilles 
espacées de 10 en 10 centimètres, et où Tair extérieur 
peut pénétrer par des orifices que Ton peut obstruer k 
volonté. 

Le chargement du combustible se fait par la voilte supé- 
rieure et tombe sur les grilles où la combustion a lieu; au 
voisinage de ces grilles se trouvent des bri(|ues qui reçoi- 
vent le feu le plus vif et protègent les tuiles, (^omme on 
est libre de régler l'introduction de Tair, on obtient le de- 
gré de feu que Ton veut. 

Ce four est peu économique pour les briques, et bon 
pour les tuiles dont il ménage les qualités. 

On se sert aujourd'hui de plus en plus de fours k gaz 
continus, de môme que pour la cuisson des briques. 

Les tuiles doivent être légères, résistantes (pour permet- 
tre de marcher sur les toits), lisses, unies, imperméables 
à Teau, non gélives, non attaquables par les agents atmos- 



(1, 2) Auschor et Quillànl, Technologie de la Céramique ^V- ^"^'^> 
p, 189. 

AuscHKB, Industries céramiques. ^ 
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M'> /c: ' »:> /<■-<:.'. :-.i,-î> :i;r; i .•,-•;. w,\<ï;'?î par piston. — 
^'- ^'.rii ]'■< N^'ul.-i oiiij.lov/'vs à 1,1 v;ij-i-?nrou à hras. La 
"Hfiji/ s-jofj <if la pâte est toujv-ïurs faite par un piston. 
HHi p.'M H^fs r'ijjfrenaires dont la vitesse tle retoure.st rapide; 
j»^iid;iiil l'c iciinjv, lecharsremonl de la terre se fait. La ta- 
////-// tniiiK'.v ('.si seml-circulaW** t^out reccxovT \t V\5.^%a., 
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Pour faire i*e m boite ment des tuvaux, on se sert d*une 
:able munie d'un moule en métal composé de deux par- 
ues tournant autour d'une charnière et fermé par un ver- 
rou. Au bout du moule, se trouve un mandrin mobile du 
diamètre de Temboîtement, qui se déplace, grâce à un 
système de levier. On disposera le tuyau muni à l'intérieur 
du mandrin, dans le moule, que l'on referme, et on fait 
agir le levier ; alors le mandrin mobile agit de force sur 
la bordure du tuvau et forme Tévasement. 

Machines verticales. — Elles peuvent être à piston, 
mais plus ti^'énéralement la propulsion est faite par cylin- 
dres. La filière, au lieu d'être verticale, est horizontale, 
mais agit ainsi qu'il a été dit à propos de la propulsion 
par cylindres (I). 

Quant au récepteur des machines à briques (voir fig. 14), 
il est remplacé par un plateau, équilibré par des contre- 
poids, qui descendra lentement sous la pression du tuyau 
sortant de la filière. 

Lorsque la longueur de tuyau voulue est obtenue, on 
coupe au moyen d'un arc portant un fil d'acier. 

Pour Tcmboutissage des bords, il se fait toujours parle 
procédé décrit ci-dessus. 

Les filières ont besoin généralement d'être à effet d'eau, 
ou sont en bronze. Certaines filières débilent deux ou trois 
tuyaux à la fois. Le maniement des tuyaux frais se fait au 
moyen de fourches spéciales qui prennent ces tuyaux par 
l'intérieur. 

L'es tuyaux sont quelquefois pleins de bavures, on est 
obligé de les polir, ou même de les passer au tour, s'il 
s'agit de tuyaux destinés à un usage soigné ; on les tour- 
nassera alors intérieurement et extérieurement, et on 
striera au tournassin le bord intérieur de l'emboîtement. 

Les tuyaux courbes, les coudes, les branchements se 

(i) Auscber ol Quiliard, Technologie de la Gèramuiue, ^j. V^^ 
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font par moulag'e à la main; souvent on ajuste sur oaT 
tuyau étiré une partie faite par moulag'C à la main. 

On sèche les tuyaux et les boisseaux comme des briques 
creusos et on les cuit dans les mêmes fours que les bri— 
<jnos; ifénéraloment on forme des |;j;'arnissais;'es de petit» 
tuyaux à Tinlérieur des ^ros pour économiser la placo - 
dans les fours. 



JAKKKS. — CUVIEKS 

On a fabricjué de tout temps d'immenses jarres ((imya«) 
ou cuviers dans toutes les parties du monde. Ces pièces 
sont ('uites et fa(;onné(îs partout de la même façon. 

La paie bien marcbée est mise en colombins, et c'est avec 
ces colombins (jue Ton monte ces cuviers, en ayant soin 
de calibrer intérieurement et extérieurement au moyen ^ 
de calibres on bois mobiles autour du centre de la pièce, f 

Une fois secs, les cuviers sont cuits dans des fours à axe \ 
vertical sans cheminée; ils sont disposés à boucheton et * 
placés g*énéraleinent en grandeur décroissante les uns sur 
les autres pour g-a^ncr la place. On cuit g'énéralement au 
bois ; leur couleur est brune ou brun jaune. Leur hauteur 
dépasse souvent 2 mètres. Il s'en trouve un, au Musée ce- 
ranii({uo de Sèvres, qui a 3 mètres de haut. 

Ces cuves servent aux lessives et sont peu sensibles aux 
coups (le feu, aux variations de température et aux chocs ; 
d'autres, surtout celles fabriquées en Espag-ne, sont utili- 
sées pour conserver du vin, du vinaigre, de Thuile et de 
l'eau. 

Pour que l'huile ne traverse pas ces jarres, il suffit 
d'imbiber la jarre d'eau avant d'y verser l'huile. 



■ Al^AttAZkAS ^ PÏÏTS A 1?LEÙRS m 



ALCARAZZAS 

Les alcarazzas ou hydrocérames sont des vases en terre 
poreuse, fabriqués dans tous les pays chauds; ils servent à 
abaisser la température de Teau de 5 à iO*> centigrades en 
utilisant le froid produit par Tévaporation à la surface de 
ces terres cuites; elles communiquent souvent à Teau un 
g'oiJtsinectique ou goût d*argile. 

Pour arriver à obtenir des terres poreuses, on emploie 

des argiles peu grasses ou des marnes arg-ileuses que Ton 

additionne de sable fin et que Ton fait cuire à faible feu. 

On a aussi ajouté du sel marin à la terre que Ton cuit à 

/aible feu ; Targ-ile cuite était ensuite débarrassée de sel 

par un contact prolongé dans Teau. 

Le façonnage se fait par tournage ou moulage. La cuis- 
son dans des fours à faible feu, ou plus souvent dans des 
moufles marchant au bois et à flammes directes. 

On obtient de môme le refroidissement de Teau, en se 
servant de vases en dégourdi de porcelaine dure. 



POTS A FLEURS 

Ils sont fabriqués avec un mélange d'argile et de sable 
siliceux et sont façonnés au tour. 

On cuit généralement à feu nu, sans cncastagc, dans des 
fours à axe horizontal du genre de celui qui est décrit 
dans notre Technologie céramique (page 193). 

Ces vases ont besoin d'être bien cuits pour ne pas se 
«lésagréger; ils doivent être sonores et poreux. 
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3ms la masse de pâte réservée pour la lôte et qui est rete- 
vié et serrée dans le moule. 

On a obtenu ainsi Tintérieur de la tête et on pousse la 
^çe de cuivre jusqu'au fond. 

Le travail se termine par la régularisation de l'intérieur 
M le démoulage. On laisse sécher ces pipes lentement (1). 

La cuisson se fait dans des cazettes spéciales, appelées 
^^ambours ou manchons. 

Ces manchons sont formés d'une sorte de creuset, qui 
^ra recouvert pendant la cuisson d'un couvercle conique; 
à l'intérieur du manchon, se trouve une quille verticale (ou 
chandelier creux), cannelée à sa partie supérieure. On dis- 
pose les pipes dans le manchon, la tôte en bas, et les tuyaux 
disposés contre la quille. Lorsque le boisseau est plein, on 
le remplit de terre cuite très finement pulvérisée qui cale 
les pipes. 

On lute le couvercle conique et on dispose les manchons 
dans le four, qui est un four à flammes directes, à axe ver- 
tical, marchant au charbon. L'allure doit être très réduc- 
trice, afin que la terre soit bien blanche. 

Pour obtenir des pi/)es)îoires, on repasse au feu les pipes 
blanches dans des étuis pleins de sciure de bois de chêne, 
en choisissant les endroits où le feu est le moins fort ; les 
pipes sortent d'un noir mat, que l'on rend brillant avec 
un peu de plombagine que l'on frotte à leur surface. 

Les pipes rouges ou jaunes sont faites avec des argiles 
légèrement ferrugineuses, cuites à un feu oxydant ou ré- 
ducteur. On les rend brillantes par polissage. 

La fabrication est identique à celle des pipes blanches. 

(1) Duhamel du Monceau. 
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FILT1\ES. — BOUGIES FILTRANTES 

On .s*cst servi beaucoup, depuis 1885, de substances céra- 
miques filtrantes pour débarrasser les eaux d'une partiede 
leurs impuretés et des microbes qu'elles contiennent. Cha- 
cun connaît le filtre Chamberland, qui fait passer les eaux 
à travers des bougies filtrantes. Ces boug-ies peuvent être 
constituées soit avec du biscuit de faïence fine (voir p. 110 et 
suiv.), soit avec du déiçourdi de porcelaine dure ; mais de 
toute façon comme la porosité est la qualité recherchée, on 
procédera de préférence, pour la fabrication de ces filtres, 
par coulage (\u'i (lonno des produits plus poreux; nous 
avons vu aussi additionner la pâte de faïence fine de ma- 
tières susceptibles de briller au feu (coke fin en poudre) et 
de laisser des vides de façon à au|;î;'menter la porosité. 

Les mômes conditions de fabrication servent pour les 
vases poreux des piles électriques. 



CARREAUX 

On fait usag-e, depuis les temps les plus reculés, de céra- 
miques pour carreler les planchers des habitations ; les 
briques ont souvent servi à cet usage, de même que des 
carreaux en terre rectangulaires, hexagonaux, qui étaient 
déjà connus des Romains. En France, pendant tout le 
moyen Age, on a produit des carrelages remarquables. 

Le carreau peut se faire par moulage de terre brute dan î; 

un moule en bois; lorsque l'on a un raffermissement par- 

t/el, on rebat comme pour les tuiles, on sèche et on cuit 

Mais le plus souvent on îail\ec9LYTe9i\x«N^ç,^\vsi^ $^^^\^^>^' 

tîon. Les terres sont lavées so\gtve\JLseTcv^li^^^.^\^^^#^^^^ 
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ment on emploie un mélange d'arg'iles donnant toutes les 
qualités voulues de plasticité et de cuisson. 

Les terres lavées sont malaxées, puis passées au filtre- 
presse, dont elles sortent à peu près à Tétat d'emploi. Les 
galettes ou tourteaux sortant du filtre-presse passent à un 
malaxeur, généralement accouplé à une machine agissant 
par propulsion par cylindres, qui refoule par la filière une 
bande de terre de l'épaisseur du carreau ; s'il s'agit de 
carreaux rectangulaires, le découpage se fait comme pour 
les briques ; pour des carreaux hexagonaux, on dispose 
sur le coupeur des fils entrecroisés qui donneront au pro- 
duit sortant de la filière une forme permettant le travail 
ultérieur de la presse. 

La presse rebatteuse est celle qui sert pour les tuiles 
(voir fig. 19 et 20). Quand les carreaux sont pressés, on les 
fait sécher, avant de les faire passer au polissoir à car- 
reauXj appareil formé de deux cylindres superposés, l'un 
uni, l'autre strié. ^ 

Le cylindre supérieur, qui est en bronze, polit l'un des 
côtés du carreau, l'autre cylindre imprime dans le revers 
du carreau des creux ou stries qui permettront la liaison 
plus facile du plâtre ou du ciment. 

Le carreau ainsi préparé, on lui donne des dimensions 
rigoureuses en le passant à la tailleuse, machine qui 
coupe en faisant descendre obliquement un outil tranchant 
qui enlève les arôtes irrégulières du produit. 

Le séchage se fait par un des moyens décrits à propos 
de la brique. 

Quant à la cuisson, elle se fait presque toujours dans 
des fours à flammes directes au bois, ou à flammes ren- 
versées au charbon, que l'on mène soigneusement pour 
éviter la réduction pendant la période de rcnfumage. 
La production de carreaux rouges, aççe\ês> lomcUc^ 
^ àaos le midi de la France, est très coiisidéra\)\c. 

yous ne traiterons pas dans ce chapilrc \a îaW\c»a\\^ 
Ai7scii,B. — Industries céramiques. ^ 
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uleur noire, brune, jaune. Quant au lustre, il semble, 
es les travaux de Salvétat, qu'il était constitué par 
lange suivant : 

Carbonate de soude fondu ... 42 & 48 

Sable siliceux fin 53 à 40 

Craie lavée 5 à i2 



ïst probable que les pièces ont été trempées dans un 
contenant ces matières avant de subir Taction du feu. 
s fours étaient chauffés au bois. On a retrouvé, en 
ses localités, des ruines de fours de ce genre, mais on 
ut, d'après ces ruines, préjuger ce qu'étaient les for- 
clos fours des Romains. 

tte fabrication n'existe plus aujourd'hui, sauf en Italie 
le sert à reproduire les vases romains découverts dans 
»uilles. 

e a pourtant, il y a plus de trente siècles, servi aux 
ns de tous les pays du monde conquis par les Grecs 
s Romains, qui ont été non seulement des artistes 
remier ordre en créant, pour ainsi dire de toutes 
s, presque toutes les formes céramiques, mais des 
listes éminents, car ces poteries lustrées sont dcn.ses, 
:es, peu sensibles aux chocs et à l'action du feu ; le 
3, admirablement glacé et uni, résiste à l'action des 
is et des acides, et, comme il ne contient pas de plomb, 
sente, au point de vue de l'hygiène, de grands avan- 



>. 



1 n'ignore que les Grecs et les Romains, artistes raf- 
attachaient une grande importance à la beauté des 
es et à la richesse des décors ; des vases de terre lus- 
abriqués par de tels procédés étaient offerts aux vain- 
rs des courses de chars ou aux lutteurs ; ils servaient 
lécoration des temples, mais surtout à recevoir les 
sîons liquides ou solides (amphoresy, <V oi\x.Vcfi^ feVaX^^v 
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utilisés comme plats à raeevoir et apprêter fcr 
comme vases à boire. 

Il s*en trouve un certain nombre qui sont des vaieiié^j 
tifs; mais la plupart do ceux que nous voyons dans vm- 
musées ont été retrouvés dans les tombeaux ; ce qulindi-. 
que leur destination religfieuse. 

A Athènes, le quartier où se fabriquaient ces prodiili- 
s*uppelait keramisj et ce mot grec a donné à notre indu- 
trie le qualificatif sons lequel on la désig^ne le plus géné- 
ralement. 
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On sait que le cristal est constitué par un mélange de 
sahie, (le minium et de potasse. En fondant ces trois élé-' 
ments à une température suffisante (environ 900<> C), on 
obtient cette matière d'une grande fusibilité, d'une grande 
fluidité et très réfrine^ente. 

Si, à l'exemple de ce qui se passe dans la fabrication du 
cristal, on met à la surface d'une poterie qui contient tou- 
jours de la silice, soit libre, soit combinée, un produit plom- 
beux quelconque, à la température de 800 ou 900o C, on 
obtiendra à la surface de cette poterie, une couche de cris- 
tal qui glacera. 

L'oxyde de plomb peut ôlre employé sous forme de ce- 
ruse, de minium, de litharge ou d'alquifoux. 

Comme le minium, l'alquifoux et la litharge sont inso- 
lubles dans l'eau, il n'est pas nécessaire de les fondro 
préalablement avec du sable pour en couvrir la terre, mais, 
il vaut mieux le faire, à cause de la santé des ouvriers, 
car les poussières de cristal sont bien moins dangereuses 
que les poussières d*alquifoux r^n de imiiWTcv. 
On comprend bien qu'u ^ ^^ ^^^ e.T\^V7^>«.^ 
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comportera d*autant mieux sur la terre que celle-ci sera 
plus siliceuse ; une certaine quantité de chaux, de 1 à 8 %, 
ne nuit pas à cette fabrication. 

Les pièces sont tournées ou moulées par les procédés 
usuels, et cuites ou non une première fois. On pose la 
glaçure, constituée souvent par de Talquifoux pur, le plus 
souvent par un mélang-e de minium et de litharge, par im- 
mersion ou par aspersion sur le cru ou sur le biscuit. 

Mais on peut aussi se servir de mélang-es fondus, préa- 
lablement composés de sable, carbonate de potasse et mi- 
nium, ou d'un mélange non fondu composé de : 

Minium 70 

Argile 5 

Sable siliceux 25 

Les colorations s'obtiennent avec du manganèse (brun), 
du protoxyde de cuivre (vert), de l'ocre jaune (jaune), de 
"' l'oxyde de cobalt (bleu), avec lesquels on peint, soit sous, 
soit sur couverte crue, avant le passage au feu. 

Les dessins sont toujours très vagues, car les colorants 
' sont entraînés par la fluidité de l'émail. 

Si l'on cuit en deux fois, le môme four, généralement 
au bois, servira pour la cuisson du biscuit dans les en- 
droits les plus chauds, et des couvertes dans les places les 
moins chaudes. 

Il sera bon de protéger les pièces émaillées soit par des 
cazettes, soit par des plaques vernissées au plomb, sans 
quoi les pièces se dessécheraient facilement au feu, par 
volatilisation du plomb. 

Cotte fabrication donne des produits appréciés, parce 
qu'ils résistent très bien au feu ; tels soûl \es» \vto^\\\V?> \^ 
D'ieuleût (Drame) ; ils sont très rcchcri:Viès,s\\vV,o\3LVç,ovw\w^ 

cdfotières et théières, à cause de cette proçrvêVvi ^^^ \e,\^>^^ 
Jbas prix. 
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prf-ft\^\Af:meni de leur couverte. 
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Ces analyses montrent qu'une partie seulement de la 
chaux est combinée k la silice et à l'alumine; car dans toutes 
ces pAtes cuites, l'attaque à l'acide chlorbydriqucdonnc lieu 
à une vive effervescence, ce qui montre le bas deçré do 
cuisson. Gbacune des pâtes analysées contient au moins 
15 % de chaux. 

On comprend qu'un çrand nombre de terres, ou de mé- 
langes de terre et même de mélanc^es de terre et de marne 
puisse entrer dans la composition de ces raïcni!es. 

Bastcnaire-Daudenart (1) a donné les formules suivantes, 
qui, selon lui, résument la composition moyenne de ces 
faïences : 

Composition de faïence stannifëre : 



i ferrugini 



Carbonate de chai 



1^ 



38 



<>tte rompottitîon semble trop peu riclfte en chaiix,cir, 
si l'on (*oiisîdère qae le cari>onatB de chaux condeat 44*/| 
«i'a-'iiii* carbonique et que les pâtes cuites analysées à Se* 
vn*> t'tiiiteiiuient une moyenne de 18 ® de chaux seok>' 
iniMit. on [>eut dire qu'il faut an moins une teneur a 
curluniatc «lerhaux de 30 %. 

Voii'i des compositions de pâtes à fioLlences stannitbtii 
eiii|}runtêe» à divers auteurs. 

Faïence blanche de Paris (I). 

Arvrîle plastique d\VrcueiI .... 8 à 30 
Mu rue ar^iieuse veniâtre .... 

Ma rue calcaire blanche 

Sable impur et ma raeux jaunâtre . 

iOO iOO 
Kaïouce de Sceaux (2). 



36 à 


32 


38 à 


iO 


28 à 


38 



(ilaÎM* verte lie Fresnes; . 


375 


Manu» l»Iaiu*!u» 


. 300 


l\M*n* à tour tle !*iopiis. 


200 


Sable de Konlenav . . 


iOO 


Ars;:ile de iieiililly . . . 


25 



iOOO 



(A)nnnooiile voit, il s'atril de composer une pâte sablée 
à point pour la facilité du travail, et suffisamment calcari- 
fèro pour pouvoir supporter le vernis stannifère. 

Les faïenciers attachent avec juste raison une impor- 
lanco au nombre de terres qui composent une telle pâte, 
car chaque terre apporte des qualités spéciales de fusibilité 
et (le retrait et corrig'3 souvent les défauts des autres. 

(1) Urongniart, Traité dea arts céramiques, 
J2) iSalvétat^ Leçons de céramique. 
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La chaux, en soudant partiellement les éléments, donne 
la sonorité à la faïence; si elle est en excès, l'émail écail- 
lera. 

On peut remplacer la chaux dans ces pâtes par une 
fritte alcaline et obtenir les mêmes efiFets (1). 

Quelle que soit la composition adoptée, les terres ou 
marnes sont épluchées avec soin et généralement lavées ; 
puis le mélang-e des éléments mous est fait au malaxeur à 
palettes à axe vertical ou horizontal. 

La pâte est conservée dans des endroits humides, maniée 
et battue avant le façonnag'e. 

On se sert surtout des procédés de moulage et de tour- 
nage ; on laisse sécher, puis on cuit en biscuit à un feu dé- 
pendant de la composition de la terre et variant entre 750° 
et 90O» centigr. Ce feu se donne soit dans des fours à 
flammes directes ou renversées au bois, soit dans des 
moufles,comme cela a lieu dans les manufactures d'objets 
(l'art. On s'est servi beaucoup aux environs de Paris de 
fours à axe horizontal du genre de celui que nous avons 
déjà décrit (2). 

On encaste en charge le plus souvent; en cazette, ou en 
échappade, seulement pour des pièces soignées ; souvent 
on cuit dans le môme four les pièces en biscuit et celles 
en émail, en soumettant celles en émail au plus fort 
feu. 

Depuis 1890, on s'est servi de fours au charbon pour 
celte cuisson, en encastant dans des cazettes. 

Quand le biscuit est ainsi obtenu, il s'agit de le recou- 
vrir de l'émail stannifère. 

On emploie de la calcine fabriquée comme nous l'avons 
indiqué (3), puis on la mélange avec divers éléments. 



(1) Th. Deck. La Faïence. 

(2) Voir Technologie de la Céramique, page iOS. 

(3) kuscheret Qaillard, Technologie de la Céramique , \\ . Ç>^ viV«»\\\N 

AvscHBH. Industries céramiques, '^^ 
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Voici plusiean formules d'émailyd'après divers tntein: 





D«k 


■rofiart ] 


Bnagi 


Calcine. . . . , 


. 44 


45 


45 


Sable de Nerers. . 


. 44 


45 


45 


Soude d'Alicante . 


S 


3 


3 


Sel marin. . . . 


8 


5 


7 


Minium . . . . 


S 


S 


» 



100 



100 



100 



La calcine ello-mêine peut varierde teneur en étain, sui- 
vant que Ton veut avoir un blanc plus ou moins opaque. 

On commence par fondre le mélange, ainsi composé, 
dans la partie du four où la température est le plus élevée. 
Aussi les anciens fours avaient-ils toujours, entre le foyer 
et le laboratoire du four, un emplacement disposé pour h 
fonte de cet émail. 

Quand on s*est assuré que la fonte est complète, et cela 
est essentiel si Ton veut éviter des accidents, on procède 
au coiicassaere, puis au brovage de cet émail. Ce brovage 
est fiiit à Teau et doit atteindre un grand degré de finesse. 

Cet émail mis en suspension dans l'eau sert à recouvrir 
les pièces de biscuit soit par immersion pour des pièces 
blanches, par arrosement et immersion successifs lorsque 
rintérieur et Textérieur sont recouverts d'émaux différents. 

C'est sur cet émail cru et sec que l'on appliquera les 
couleurs par le procédé de décoration sur couverte crue. 

Nous donnons, d'après Brongniart, les principales cou- 
leurs employées et dont le nombre est très limité à cause 
du degré de cuisson nécessaire pour bien glacer. 

Émail jaune 



Email blanc 

Jaune de Naples (oxyd^ 



91 



^ 
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Émail bleu 

Email blanc 95 

Oxyde de cobalt à l'état d'azur ... 5 

Email pur 

Email blanc 95 

Battiture de cuivre (protoxyde) ... 5 

9 

.Email vert pistache 

Émail blanc 94 

Protoxyde de cuivre 4 

Jaune de Naples 2 

Email violet 

Émail blanc 96 

Peroxyde de manganèse 4 

On peut mélang'er les colorants avec Témail ou mieux 
introduire Toxyde colorant pendant la calcination de Té- 
mail. 

C'est par ce procédé qu'ont été décorées les pièces de 
faïence de Nevcrs, de Saint-Gloud, de Rouen, etc. 

Pour la cuisson en émail, on choisit les places les plus 
chaudes du four ; on évite de cuire des pièces de colora- 
tion bleue ou verte dans les mêmes cazettes que les pièces 
blanches ; on vernit les cazettes d'un mélange d'émail et 
de minium, pour éviter la dessiccation des pièces. 

Lorsque les faïences sont ainsi cuites au grand feu, elles 
peuvent être décorées d'émaux dits de réverbère, cuits au 
feu de moufle,* à un feu bien inférieuT k cç\\vv^\^%^W\V 
remaillage. 



81 POTERIES A PATE POREUSE, VERNISSEES 

C'est ainsi que sont décorées les faïences de Strasbourg, 
de Marseille, de Hag'uenau. 

GrAce à la faible température du feu et à la nature du 
dessous, les émaux les plus riches, de couleur rose d'or, 
violet vif, vert tendre, bleu, peuvent être obtenus. 

Sur ces faïences, la dorure est possible, ainsi que le 
molliront les fabrications de Bourg^-la-Reine, de Sceaux et 
de Saint-Glément-en-Lorraine, au xvin® siècle. 



FAÏENCES ITALIENNES OU MAJOLiyUES 



Si l'on compare une faïence de Rouen avec une majo- 
lique italienne, on est frappé de voir combien la transpa- 
rence des décors et des émaux de la majolique est plus 
Jurande, et combien la g-laçure est plus nappée, plus unie. 

A l'origine, les faïences italiennes (Lucca délia Robbia) 
étaient uniquement recouvertes d'un émail stannifère, 
mais dès le xiv® siècle (1) on recouvrit le décor une fois 
peint sur l'émail stannifère d'un vernis plombeux, qui peut 
être diversement coloré et qui par sa grande fusibilité 
donne aux produits un glacé spécial. 

Donc, après le façonnage, fait dans les conditions ordi- 
naires, on cuisait le biscuit que l'on recouvrait d'une cou- 
che d'émail stannifère qui servait d'engobe ; on y peignait 
ensuite le décor avec des couleurs employées à l'eau, puis 
on vernissait. 

Si l'on s'en rapporte à Picolpasso (2), la potasse ou la 



(1) (j. Passeri, htoria délie pitture in maiolica faite in Pesaro, 
Venise, 1775. 
(2) Picolpasso, lire libri delVarle del tasaio,m^Tvw^ç.\\\\çi V^W, 
pub//é à Rome en 18.57, et lra(\u\l etv \^^^ V^t CX^mvVvw^ ^^^^\\ 
sousio titre de Les troys libvres de l'art du potier. 
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soude de l'émail stannifère était remplacée par de la lie de 
no ou du tartre~ calciné. La lie après filtration était mise 
en pains, que Ton séchait, puis que Ton cuisait au bois à 
petit feu ; la matière ainsi obtenue devait être blanche pour 
pouvoir être utilisée. 

Quant au tartre récolté au fond des tonneaux, on le cui- 
sait dans les parties les moins chaudes du four. 

La calcine se faisait comme nous Tavons indiqué, mais 
la teneur en étain était très variable. Les céramistes italiens 
se servaient souvent d'une fritte, appelée marzacofto, com- 
posée de : 



Sable . . 
Lie de vin 
Sel . . . 



12 

10 

3 

25 



Les calcines étaient faites avec .25, 30, 35 ou même 50 
d'étain pour 100 de plomb, suivant la nature de la terre ; 
ces calcines prenaient le nom d*étain accordé. 



Voici des compositions d'émail blanc opaque : 



' 


Blanc a Urbino 


Blanc 

de 
Ferrare 


Blanc 




A 


B 


C 


de la 
Marche 


Calcine 


10 
12 
12 


12 

5 

30 


20 
12 
12 


16 
10 
10 


10 


Sable 

Marzacotto 


12 
10 



f Voici des compositions de couvertes IransçaTexvVe?» <5il^^- 
fwées à être posées par dessus ces émaux oçac^M^?. XAt^wç.^, 
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1 



» 


12 
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1 


46 


3 1 


« 


* ' 


1 


10 •: 
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incolore si 
conleiirE: snivai 
utile di^ don 

cette ardstû 



I' 



.:i. 
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• - 


2 


2 


■4 


t 


f. 


S^ 


À 


4» 


:t 


3 






.'.7j£jr' 



ï 



4 2 
:î 5 
2 3 



l 
4 



•tauuf -/Ci' 



liifliivBi . . . . 
Li« de rîu . . . 
Sel 

m. 9 
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2 î ï î 

3 6 6 6 
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BleuBeretin, 

Email blanc stannifère. 
Saffrc 



A surin tans étcun. 



Lie. . 
Sable . 
Minium 
Saffre . 
Sel. . 



Noirs. 







î 






3 


in, 
A 


B 




5 


4 




5 


5 




2 


3 




i 


1 




i 


i 




A 


B 


c 



Oxyde de cuivre ... i n n 

Manganèse i i 3 

Oxyde de cobalt ... » i 5 

• Sable 6 12 24 

Minium 42 iO 28 

Pour obtenir des rouçes, on peîg'nait par dessus le 
jaune avec du bol d'Arménie cuit plusieurs foislég'èrement 
dans le four, et broyé finement dans le vinaig're (1). 

Ces couleurs protégées par la couche de couvertes inco- 
lores se développaient bien, sans s'évaporer. 

On connaît des pièces italiennes dont la couverte trans- 
parente est légèrement colorée en bleu, laissant voir le dé- 
cor sous une couche de verre transparent coloré. 

Les faïences anciennes ou modernes de ce genre sont 
souvent décorées au moyen de reflets métalliques. 

Lorsque la pièce est cuite, on la recouvre de reflets (mé- 
langes d'oxyde de fer et de sulfures métalliques) ; ces re- 
flets, broyés dans de l'eau additionnée de vinaigre, sont 

(i) Tb. Deck, La Faïence. 
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posés sur les pièces au pinceau en couche assez épaisse ; 
puis Ton recuit au feu de moufle en atmosphère très réduc- 
trice, obtenue en faisant passer du gaz d'éclairage à l'in- 
térieur du moufle et en chauffant au rouge sombre. Après 
refroidissement, on trouve des pièces recouvertes d'une 
couche noire qu'on enlève avec des chiffons de laine, et le 
reflet apparaît rouge, jaune ou cuivreux suivant la com- 
position des reflets employés. 

Nous donnons, d'après Th. Deck(l), quelques formules 
pratiques : 





Reflets do 


rés. 








i cuivre . 




A 


B 


Sulfure de 


40 


5 


Sulfure de fer . . 




6 


» 


Sulfure d'j 


irgent . 




1 


» 


Ocre jaune 


et rouge 




12 


» 


Nitrate d'argent . 
Colcotar .... 




» 
» 


2 
1 


Bol d'Arménie . . 


• 


4 




Reflets rouges. 






Sulfure de 


cuivre . 


• • 




5 


Protoxyde 
Voir de fu 


d'ctain . 
mée . . 


• • 




2 
4 


Ocre rouge 


! et jaune 


• • 


- 


4 



Si l'on considère les produits fabriqués à Delft, on voit 
que technologiquement ils se rapprochent beaucoup de 
ceux d'Italie. Les recherches d'Henry Havard (2) nous 
montrent que la pâte était recouverte, après le feu de bis- 



^IJ Th, Dock, /oc. cit. 
) //avard, Histoire de la faïence de Delft, 
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, d*un émail opaque constitué par an mélange de cal- 
i et de fritte, ou mastic, formé de : 

Sable 500 

Sel marin 60 

Sel de soude 30 

e décor était recouvert de kwaart ou couverte, composée 

Fritte 36 

Litharge 43 

Potasse 4 

Sel 7 

fuant aux couleurs très vives, elles étaient ainsi com- 
écs, d'après Havard : 

Vioiets, 

A B 



Sable 4 » 

Lie 4 ï) 

Manganèse 2 6 

Fritte . » 6 

Bleus 

A B 

SafFre 

Smalt (silicate de colbat) . 

Fritte 

Sable 

Lie 



ujourd'hui cette intéressante fabrication a diminué 
iportancc, depuis que Ton sait remplacer rémallo^a- 
à hase d'étaia par une engobe siViCO-a\c»V\tkfc, 



8 


iO 




» 


4 


» 


» 




») 


5 
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pos^ sur les pièew mm pinoMU en eoache 
puU Ion recuil an §em de novfle en atmosphère très i 
Irîce. obtenue en faisaot passer du gaz d'éclairage 
tôrieur du moufle et en cliauffant au rouge sombre. 
refroidîssemonU on trouve des pièces recouvertes d*l 
couche noire qu'on enlève avec des chiffons de laine, d 
leflot apparaît rouge, jaune ou cuivreux suivant la a 
pitsîtion do» reflets emplovés. 

Nou5 donnons, d'après Th. Deck (i), quelques fcNrini 
pratiques : 



RtftH doré». 








A 


B 


Sulfure de caîrre . . . 


10 


5 


Sulfure de fer . . . . 


6 


» 


Sulfure d*«rçent • . . 


1 


» 


iVrf jaune el rauge . . 


12 


v» 


Nhrjlc d'argent - . . 


V» 


2 


r.olo«>lar 


H 


i 


U.'l *l'Arnîèiiie . . 


n 


4 


AV'>:.< rxmges. 






Su! fu ri* lie cuivre . . . 




o 


Prv^lowde il'ôtain . . . 

• 




± 


Noir do fumée .... 




1 


Ocre rv^uçe el jaune . . 




4 




Si Ton v^>nsidèro les produits fabriqués à Delft» 
que to.'hnolovriqwomiMit ils se rapprochent 
oouv d'Italie. Les recherches d'Henrv Ha 
montrtMU que la |>Âte et*' te, aprî 
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face qui devra être émaillée une couche de terre, broyée 
plus finement et additionnée d'un peu plus de ciment. 

La fabrication se fait par moulage à la balle ou à la 
croûte ; ces pâtes retraitent beaucoup au séchage et très 
peu au grand feu. La cuisson se fait généralement au 
bois, comme pour les faïences stannifères. 

On rencontre des panneaux de faïence stannifère de très 
grande dimension, mais le plus souvent on préfère se ser- 
vir de carreaux de 0,25 ou 0,30 de côté surtout pour la 
décoration, car les petits carreaux gauchissent peu et les 
décors s'assemblent plus facilement. 

Ces faïences stannifères peuvent être décorées par le 
moyen d'émaux opaques stannifères colorés en bleu, brun, 
(çris bleu, etc., en introduisant des oxydes colorants dans 
la composition de Témail opaque blanc. 

On peut aussi peindre sur les émaux stannifères cuits, 
au moyen de couleurs vitrifiables, ou d'émaux réverbères. 

Émaux cloisonnés. — La fabrication connue sous le 
nom d'émaux cloisonnés, qui a été imaginée par Collinot 
et Adalbert de Beaumont et continuée par la faïencerie 
de Longwy et par Parvillée, ne comporte aucune cloison, 
c'est un décor au feu de moufle formé d'émaux stannifères 
séparés par un trait noir auquel on attribuait à tort la 
vertu de maintenir les émaux. 

Ces produits n'ont rien de commun avec les véritables 
émaux cloisonnés des Chinois et des Japonais qui sont 
posés sur des métaux. 



faïences a vernis transparents 

Un grand nombre de produits anciens et surtout per- 
sans présentaient des caractères très difl^érentsde ceux des 
faïences /)Joinibi/éresef stannifères que nous n^uou?» ^^^"^ 
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dier, et dont les pâtes naturelles ou calcarifères ne sont pas 
susceptibles d*admettre des émaux colorés transparents, 
comme le turquoise par exemple. 

C'est à Théodore Deck qu'est dû rétablissement de 
cette fabrication, encore inconnue en Europe il j a 40 ans 
et qui a fait de la faïence une matière d'une richesse de 
décoration admirable. 



FAÏENCE DE DECK 

Composition des pâles et eonveries. — Deck avait 
observé, ainsi qu'il le dit magistralement (1), que le silex 
possède une dilatabilité considérable, et l'emporte sur 
toute autre matière céramique ; que la porosité diminue 
la dilatation ; que, par suite, plus le silex est fin, plus il 
se dilate; la terre, au contraire, diminue la dilatabi- 
lité. 

Les frittes alcalines, composées de sable siliceux, de 
chaux, de soude et de potasse, de même que la chaux, 
exercent une grande action sur la dilatabilité en même 
temps que sur la fusibilité. 

En composant donc sa pâte de terre blanche, de carbo-. 
nate de chaux, de silex et de fritte, il pouvait éviter la 
tressaillure en diminuant la teneur en argile, en augmen- 
tant le silex, le calcaire ou la fritte alcaline, suivant les cas, 
en broyant plus fin le silex. 

Au contraire, il pouvait éviter Técaillage en augmentant 
Targile, en diminuant la proportion de silex, de chaux et 
(le la fritte, en employant du silex plus gros. On voit donc 
que par tâtonnements il a pu trouver des compositions qui 
pour un feu déterminé donnaient la possibilité d'une pa- 

(1) Dock, La Faïence. 



iCtte de vernis ombrants; il fallait de plus éviter un feu 
Lcop faible pour le biscuit, qui eilt pu occasionner des 
tressaillures, un feu trop fort, qui eilt pu provoquer de 
l'écaîllage. 

Les pâtes étaient composées au moyen de terre, de craie, 
de silex et de fritte, celle-ci étant formée de : 

FRITTE NO 1 DE DECK 

Sable de Fontainebleau . 85 

Potasse 7 

Soude 3 

Craie .' 5 



100 

On fond sur un lit de sable sous le four de faïencier et 
Ton obtient une masse spongieuse que Ton broie à sec. 
La faïence de Deck sera composée de : 

Terre à poterie Terre à carreaux 

Terre blanche 24 25 

Blanc de Meudon. ... 24 » 

Silex 48 GO 

Fritte 4 15 



100 100 

Quoique cette pâte à faïence soit susceptible après cuis- 
son de recevoir des émaux, on la recouvre d'une engobe 
plus alcaline ou engobe persane. 

On procède ainsi, car cette pâte est courte et d'une plasti- 
cité telle que, si on diminuait la terre, le travail ne serait 
plus possible pratiquement, et d*un autre c«<SVé W <:.Çk\w^^'$k- 
don de cette engobe permet Temploi à'êmîxwx ^\w'?»\\^^'s»^ 
plus épais. 



^ |.',T. ■ 



■CM\JK. 



«4 r%Mmmm 

t>tte engobe penue eit oomposée dé : 



pMrpoltri« 



Frine «3 75 

Email blanc stannifére. . 3S » 

Terre blanche 5 10 

Craie » i5 

La terre est ajoutée comme plastifiant. 

Comme en le voit, les pâtes à carreaux sont différentes et 
cela pour éviter le ramollissement et le gauchissement des 
pièces u la cuisson. 

L*eng>obe est finement broyée et posée par trempage oo 
arrosement pour les poteries, puis fixée sur la terre ao 
moyen (l*un feu faible, lorsque Ton veut décorer. 

Pour les carreaux, on les cuit une première fois sans leur 
eng-obe, on les dresse sur une plaque tournante en fonte, 
on brosse et on passe à réponse mouillée pour enlever la 
poussière ; on verse ren|s»'obe sur le carreau tenu horizon- 
talement, puis au bout de quelques secondes on incline et 
le surplus s'écoule. La pièce est prête à être décorée et re- 
cuite. 

Le retrait total, d*après Deck (1), est : 

de 6^/() pour la terre à poterie, 
de 2 ^Vo pour la terre à carreaux. 

Quant à la couverte, elle est analogue à celle que nous 
étudierons pour les porcelaines tendres et contient du 
sable, de la potasse, de la soude et du plomb ; du reste la 
couverte de porcelaine tendre de Sèvres peut être utilisée 
pour la mise en couverte de ces faïences. 

("yj Th. Deck, La Faïence. 



. La composition de la couverte varie dans les limites sui- 
rantes : 



B 



30 


30 


48 


50 


12 


12 


iO 


8 



Minium. 
Sable. . 
Potasse • 
Soude . 



On peut se servir indiflFéremment de sable de Fontaine- 
bleau, de sable d'Aumont ou de silex ; mais c'est généra- 
"lement le sable de Fontainebleau qui sert. On fond au 
"-ereuset, pour de petites masses et, pour deg'randes masses, 
on fait fondre chez des verriers. 

Quand le broyag-e de tels mélanges est fait à l'eau etsur- 
tout conservé dans de Teau, le verre fondu se décompose 
et donne lieu à une pâte gonflée contenant des silicates de 
potasse et de soude, d'où altération de la couverte et acci- 
dents de cuisson. 

Aussi faut-il broyer ces couvertes à sec. 

Couleur» fioui« fouvrrle au nmml feu. — On décore 
presque toujours ces faïences au moyen de couleurs de 
grand feu sous couverte qui cuisent en môme temps que 
cette couverte, entre 1000° et 1200® centigrades; pendant la 
cuisson, la couverte en fusion dissout les couleurs du 
dessous, et leurs molécules se répartissent dans toute son 
épaisseur ; de là, la transparence et la profondeur des cou- 
leurs (1). 

Voici la composition des principales couleurs sous cou- 
vertes de la palette de Th. Deck (2). Elles sont remarqua- 
bles par leur franchise et leur beauté. 

(1, 2} Th. Deck, La Faïence. 
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Fondant. 

Silex . • 70 

Potasse 15 

Soude 10 

MiDium 5 



Mélanger et fondre. 



Bleu foncé. 

Oxyde de cobalt 50 

Fondant 85 

Minium 35 



Mélanger et fondre. 



Bleu clair. 



On dissout 12 kilos d'alun dans l'eau, on ajoute 900 
grammes de nitrate de cobalt dissous dans Teau ; on pré- 
cipite ce mélange avec de l'ammoniaque liquide; on calcine 
à fort feu, et l'on obtient 1 k 740 d'aluminate de cobalt, qui 
constitue le bleu clair. 

Bleu persan. 

Oxyde de cobalt .... 5 

Couverte de porcelaine dure. 30 

Fleurs de zinc 40 

Argile blanche 10 

Mélanger et cuire à fort feu de four à faïence. 

Tous ces bleus, et surtout le bleu foncé, ont après cuisson 
une valeur plus grande que celle qu'on paraît leur donner ; 
j7 faut donc les employer mince. 
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Violet, 

Manganèse 55 

Fondant 55 

Minium 30 

Salpêtre 40 

Oxyde de cobalt 2 

Mélanger et fondre. 

Le violet est une couleur solide, qui garde la valeur qu'on 
lui donne à l'emploi. 

Turquoxie, 

Fondant 80 

Oxyde de cuivre 80 

Minium 10 

Mélanger et fondre. 

Vert, 

Fondant dO 

Minium 40 

Silex 30 

Alumine 5 

Oxyde de cuivre 50 ' 

Oxyde de fer 10 

Antimoine 20 

Chromate de fer 30 

Mélanger et fondre. 

Le turquoise et le vert doivent être em ployés épais, à cause 
de la facilité avec laq[ue]]e le cuivre se voVaùYv^e. 



AimesEB. Industries céramiques. 
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Rouge. 

Grès de Thiviers . . . . iO 

Minium 2,50 

Broyer sans fondre. 

Ce roug'e est d'un emploi difficile et sa conservation au 
feu est délicate : il doit être employé en épaisseur variable, 
suivant les valeurs qu'on veut donner. Ce roug'e supporte, 
sans perdre sa coloration, tous les feux nécessaires à la cuis- 
son de la faïence, à la condition que sa couverte ne soit pas 
trop tendre, car le rouge est une couleur siliceuse qui ne 
doit que se glacer. 

Il en est de même du brun rouge. 

Brun rouge. 

Bol d*Arménie calciné . . 100 

Minium 25 

Broyer sans fondre. 

Jaune clair. 

Calcine de plomb et d^élain . 200 

Antimoine 45 

Minium 68 

Ammoniaque 8 

Calciner au creuset, sous le four, pendant la cuisson. 

,faune foncé. 

Oxyde d'antimoine .... 730 

Oxyde de fer 440 

Oxyde de zinc 160 

Sable 450 

Minium 500 

Litharge 450 

Calcine 550 

Alumine 50 

Calciner comme la couleur prècèdeuVc, 



Ç - .V. ^ 
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; jaunes ne sont transparents que sous une faible 
seur, mais les tons sont riches et solides. 



• 



Noir, 



Chromate de fer 200 

Oxyde d'antimoine . . , . 220 

Manganèse 400 

Oxyde de fer 350 

Oxyde de cuivre 150 

Oxyde de cobalt 70 

Alumine 60 

Minium 440 

Silex 300 

anger et fondre. 

noir est fixe, il est vordâtre dans les minceurs; il 
faire des gris, par addition d*un peu de bleu, de vert 
jaune. 

Blanc persan. 

Tesson de porcelaine broyé. . 30 

Sable de Nevers 20 

Craie 40 

yer. 

Blanc chinois. 

Blanc persan 20 

Email blanc stannifère ... 40 

yrer. 

blancs servent à faire des rehauts, c\\xfe V otw^^xiX. ^^- 
*u laisser en blanc, 
^aac persan doit être délayé a\ec du ÀYvc^V^ ^-^ ' 

O.^ > :/ '^ 1 



H*l POnatlES A PATH POnEl'SE: VEIWISSECÎ ^ 
U"« & SS" Raiiint-. ((ui lai itooae l« fontlaDt oéi-p^Ki 
r»ilh^-Nt<>n «( U MiliJit^ ; ce bUoc e»t plus bean H pliïGt 
qar le Monr chinois, qui esl d'nn emploi p)tu facile 



Pinrit ou rof*. 



SilM , 

BirhromHIr àr polBtise , 

Hor«« 

Alumine 



On fttil u» mélHii^e. (^ue l'on chauffe au rouge clair peu- 
(Innl ({uclqties heures ; on broie, puis oa lave avecdel'eau 
addilionuée d'uD peu d'acide chlorhrdrique. 

O |iinck est d'unie g-rande fisilé ; il entre, avecles bruns 
flt li-!t jiuiufs, dans la compositioii des tons de chair. 

CUromate de fer 40 

t SuUnle lie Ter 30 

Ojtyiie de linc 25 

MRup;flnè>i<' l» 

Mi'IiiiiKer, cuire au four, hrovcr cl bien laver. 



Celte couleur est trâs solide. 

I.cs couleurs sous couvertes peuvent servir à faire des 
fonds ; on les posa alors par immersion ou à l'^pooflf 
sur le biscuit. 

Pour des décors, on délaye les couleurs à l'essence ei 

on peint, comme s'il s'agissait de peinture à l'huile; avaal 

fia cuire, on passe & un feu \és 

£^ ébontbine. 
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Od se sert aussi des procédés d'impression pour la dé- 
Tation sous couverte ; on fait des tirages sur papier de la 

uleur mêlée d'huile de lin cuite (1), et on décalque ce 
Lpier sur la poterie. 

Dans certains cas, on n'imprime ainsi que le trait en noir 
L en brun et on enlumine ensuite au pinceau. 

Après le travail de l'impression et avant l'émaillag-e, un 
u est nécessaire pour brûler l'huile. Ces décors impri- 
^s sous couverte sont appliqués à la fabrication des car- 
aiux céramiques (Grande-Bretagne, Sarreguemines, etc.). 

La décoration sous couverte, une fois cuite et émaillée, 
5 ut être rehaussée d'autres décors, qui se feront à des feux 
^ moufle inférieurs; c'est ainsi que l'on pourra appliquer 
^s touches de couvertes colorées ou émaux, employer des 
Fets de peinture au moyen de couleurs vitrifiables, et dé- 

► Ter au moyen de métaux, comme l'or ou le platine. 

Couvertes eolorées. — Deck avait observé que la puis- 
mce de coloration, la transparence et la limpidité des 

> uvertes alcalines, dépassaient de beaucoup la richesse 
Cis couvertes boraciques ou plombeuses. 

Il résolut de créer une série de couvertes, qui, sur la 
tîence que nous avons décrite, recouverte ou non d'cn- 
obe, permettraient de donner, soit des pièces d'une seule 
^loration,soit des pièces polychromes par la juxtaposition 
e diverses couvertes ou émaux séparés par des cloisons, 
>s dites cloisons étant formées par un trait de pâle on 
elief. 

Il esta remarquerque les couvertes ou émaux, que nous 
lions décrire et qui contiennent le colorant tenu en sus- 
•ension dans leur masse, peuvent s'employer sous épais- 
eur ; on pourra donc provoquer des effets, so\V, <iw ^\^- 



Q»V,' 



{IJ Anscher et Quillard, Technologie de la Céramique, v-"^* 
AuscHBR, Industries céi'aiiiiqucs. 
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vaut 1a pâto, soit eu In ilt-roraot iIc reliefs blancs, goileni 

en FuÎHsnt varier l'épaisHour de la couverte. 

(*<M ciiuvertea colorées conservent leur éclat k la litmii 
Hr^fi(-.ii;]Ii', re qiiî n'a pas lieu pour les couvertes ploi 

Le fondant se rapproche beaucoup de la couverte n 
i.ialo (le ces faïences que nous avons décrite (voir, pJ 



30 



Subie . 
PotJiBse 



■ llttii lapis laculi, 

FondaDl 95 

Oxjde de cobalt ... 0,7 
Oxyde de cuivre ... 4,3 

100 

Violet foncé ou aubergine. 



Oxyde de mnngai 
Oxyde de coball 



Fondant ..... 
Oxjde de raang-anèae . 
Oxyde d'autimome. . 
Soude 

Hi(re 



IW 



faïence de deck 




Turquoise. 
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Vert camélia. 
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Fondant 


89 




Oxyde de cuivre . . . 


3,4 




Oxyde de manganèse . . 


2,5 




Oxyde de fer 


6,1 
101 




Jaune ocre. 
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ëmeats, en les pilant, et en lés broyant. L'emploi peut se 
lire par trempag'c ou par insufflation. 
Mais pour les pièces cloisonnées au pinceau (voir page 
Dl), Deck a réussi aussi à décorer les vases de faïence 
'U les carreaux au moyen de fonds d'or 'sous couverte. 

Pour arriver à ce résultat, on met à la surface de la pièce 
ine mince couche de couverte blanche, sur laquelle on 
laupoudrc des grains de sable et on fait cuire (1). Puis, 
avec un pinceau, on enduit cette place d'une décoction de 
pépins de coing", et on applique l'or découpé selon la forme 
en tamponnant l'or avec un gros pinceau raide coupé ras. 
Ensuite on pose la couverte. Cet or est posé à l'épais- 
seur de 25 feuilles d'or des doreurs, et doit être très pur, 
car des traces de cuivre donneraient à la couverte une co- 
loration verdâtre ; on peut poser de la couverte blanche ou 
des couvertes colorées, ce qui permet d'obtenir des effets 
décoratifs d'une grande puissance. Ce travail est délicat et 
demande beaucoup de soin. 

Réserves. — Il arrive fréquemment que l'on désire 
émaillcr une pièce en plusieurs couleurs ou réserver une 
partie de cette pièce en vue d'un décor. 

Voici comment on procède : on dépose à la surface du 
biscuit, sur les endroits que l'on désire réserver, un mé- 
lange de craie et de gomme arabique ; puis on trempe 
dans la couverte et l'on cuit à un, feu très faible ; alors la 
craie se soulève et les réserves tombent. 

Voici comment l'on procède pour juxtaposer deux ou 
plusieurs couleurs. On pose deux couleurs par exemple au 
pinceau, on les emploie avec de l'huile et on les applicjuc 
aux points voulus. Lorsque l'on trempera dans le bain de 
couverte, l'adhérence ne se fera pas sur le corps u;vi\s et 
remaillage se fera en tous les points où les couleurs 
employées à l'huile n'auront pas été posées. 



I 



(1) Th. Deck, La Faïence. 
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^[tlie couverte peut indiquera peu près sou point de I'uniuii ; 
■4âs la teneur eu soude, eu potasse, en chaux, en nluuiîuc 
E.,8urtout la teneur en alcalins, autres que le plomb, pourra 
afluer sur hi fusibilité, 

—'ifous avons vu que le lustre des poteries romaines ne 
^tenait point de plomb. 

4Vu l'insatubrilti du travail des couvertes plombeuses et 

'Utoger qu'elles présentent lorsqu'elles sont mal Luitcs, 

lUt lorsqu'on les utilfse pour la cuisson des aliments, 

cherché, depuis le commencement de ce siècle, à rem- i 

'frle plomb dans les couvertes, tout en n'augmentant 

nesure la température de cuisson, 
{t ensemble de recherches a conduit il au§;menter les 
^Dts alcalins, soude, potasse et chaux au détriment 
jriomb d'une part, à remplacer l'acide siliciqueou silice 
ison congénère, l'acide borique, d'autre part. 

>i l'acide sillciquc est insoluble dans l'eau, l'acide bo- 
Eque est soluble et obligera donc toujours à une fusion 
tv à une Fritlc préalable ; mais l'acide borique est un Fon- 
not d'une énergie considérable, qui agit sur les autres 
Héments à une température relativement basse. 
I Donc on pourra abaisser le point de fusion d'un émail 
Bt cela sans modifier les éléments alcalins, en remplaçant, 
Suivaient par équivalent, l'acide silicique par l'acide bo- 
rique. 

On sait que les verres k base de silice et les verres ù base 
d'acide borique se mélangent en toutes proportions; on 
pourra donc graduer la fusibilité par remplacement judi-, 
pieusement étudié d'acide silicique par de l'acide bo- 
rique. 

Eo outre lu fusibilité pouvant être diminuée en aug- 
mentant l'alumine d'une part, en diminuant la chaux, la 
potasse et la soude, d'autre part, ou en remçW,a\\\.Va. ^-a- 
tassepar la soude, la soude par la cUaux, Va tW\i."s. '^*'S 
'aJami'ne pour diminuer la fusibilité, on awva 
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Qaant à Talumine, elle a une ioflueDcesur la fusibilité 
lais non sur la dilatabilité. 

On comprend donc que, pour une pâte déterminée, il fau- 
ra chercher les vernis susceptibles de f^-laccr à sa surface 
ans tressailler par des mélangées de silice, de plomb, de 
haux, de soude, de potasse (quelquefois de baryte, ou de 
ciagnésie) et d'alumine. 

L*acide borique, le plomb, la soude et la potasse sont 
BS éléments qui donnent la fusibilité; Talumine, la chaux 
L n excès de silice donnent la dureté. 

Lorsque le point de cuisson de ce vernis aura été adopté, 
ja évitera par tâtonnements la trcssaillure : en augmen- 
itnt la silice par rapport au fondant, en remplaçant une 
ctite partie de la silice par de Talumine, en remplaçant 
« Tacidc silicique par de Tacide borique, san.s modifier 
^s autres éléments, en remplaçant le plomb ou la baryte 

ui sont lourds par de la chaux ou de la soude qui sont 
»lus légers; pour éviter l'écaillage, on procédera iiiverse- 
aent. 

Mais il est facile de comprendre que, sur un môme bis- 
nit^ à divers feux, il pourra exister diverses couvertes plus 
•u moins boraciques, plus ou moins plombeuses, plus ou 
noins alcalines, qui pourront le recouvrir sans craquelure 
li écaillage. 

Il est impossible, en donnant des formules de ce genre, 
L'indiquer pour chaque sorte de terre quel est le vernis 
►lanc coloré qui pourra s'employer assez épais pour former 
es émaux ombrants. 



AuscBEM. Indaslries céramiques. 
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FAÏENCES FINES 

Nous décrivons sous ce nom la fabrication de tous les 
produits qui sont appelés cailloutageSy terres de pipe, 
iro7istone, terre de fer, demi-porcelaines y porcelainet 
opaques f etc. 

Ces poteries sont différentes des précédentes en ce que 
la nature de la terre n'est pas masquée par une englobe ou 
par une couche d'émail stannifère. 

La pâte est blanche par elle-même ou quelquefois am- 
brée et ivoirée; elle est recouverte d'un vernis transparent, 
contenant toujours aujourd'hui de l'acide borique; mais 
au début de cette fabrication les vernis étaient plombeux. 

On comprend que la difficulté de décorer l'émail stan- 
nifère, l'impossibilité presque absolue où l'on était de 
cuire une couverte plonibo-stannifère au charbon, devait 
pousser les recherches du côté d'un vernis transparent re- 
couvrant une terre blanche. 

Si le district des poteries en Ang-leterre a vu se réaliser 
iridustrielleinent cette fabrication, et résoudre le problème 
Je donnera chacun la possibilité de se servir d'une poterie 
éiuaillécii très bas prix, les potiers français avaient établi 
des fabriques d'art, ou d'art industriel qui dérivent des 
mômes idées. C'est ainsi que les faïences de Bernard Pa- 
lissy et celles d'Oiron, les terres de pipe d'Apt et de Luné- 
ville, sont des faïcncos fines, dont les qualités et propriétés 
spéciales seront étudiées à la fin de ce chapitre. 

La fabrication des faïences fines a son centre le plus im- 
portant en Ang'leterre, dans le district du StafFordshire ou 
district c?6*8 poteries, qui comprend les villes de Hanley, de 
13uj'slem, de Stoke-upon-Trent, d'Etruria, de Long-ton, de 
Tunstnll et dcShelton. C'cslune élewduc de près de 20 kilo- 
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ii\ètres de long*, occupée par des usines et fabriques de 
céramique au nombre de plus de trois cents et dont ia pro- 
duction est considérable ; le chiffre des exportatious dé- 
passe actuellement 100.000.000 de francs par an, dont près 
des deux tiers pour la faïence fine. 

La population de ce district est de plus de 200.000 ha- 
bitants, dont près d'un tiers est employé dans les fabri- 
ques de céramique ou dans les industries qui s'y rattachent 
qui se sont développées autour du district. 

C'est ainsi que les papiers spéciaux pour l'impression, 
les pernettes, les machines-outils pour la céramique, les 
couleurs de grand feu et de feu de moufle sont fabriqués 
dans cette région. 

Des canaux nombreux mettent ce district en communi- 
cation avec les centres d'exploitation des argiles et des kao- 
lins, des combustibles, et facilitent le départ des produits 
fabriqués. La plupart des usines, surtout les plus impor- 
tantes, sont en bordure de canaux. 

Une des fabriques les plus connues est celle de Wedg- 
wood, l'inventeur de la fabrication de la faïence fine, qui 
à cjïtte époque (1760) était ambrée (cream-coiour) et recou- 
verte d'un vernis plombifèro fondu et fritte; ses produits 
un peu améliorés prirent le nom de Queens Ware ou po- 
teries delà reine (Charlotte, épouse de Geort»-es 111) ; quel- 
ques années après, Wedgwood développa les ressources de 
la rég'ion,en provoquant l'établissement du canal de la Trent 
à la Mersey, qui permit l'extension de sou industrie. 

Les fabriques de Davenport à Bursiem et à Longton, 
celles de Minton et un g^rand nombre d'autres, ont acquis 
la célébrité tant par la variété qu'elles ont su apporter 
aux produits qu'elles fabriquent, que par le bon marché 
de leurs services de table et de toilette ordinaires. 

VompoMlilon deê paies, — Les paies vVc îvvvviwm^ ^^^^^ 
sont composées essentiellement aujouTd'VvuvOL» 




W)iTt.U»tn ; k \f.nr nurfa^i^. an Irnave nu» (raach«' de ^ble 
jHHftAtrn fi>rrntfin'tjx avec galets de ûlex- La ooufhed'ar- 
Ifiln »>»( pDH trèii «^pAÎMc, ni tréâ réçulière; elle a uk 
l^ir((« irrin ItIcuAtre bien uniforme, elle est très plastique, 
flfrijrn Kt onctueuae au Loucher, ne laissant pas sentir lésa- 
|i|f< ■diia lu tlfiitt, et %e dtîkyant difficilement dans l'eau. 
i'ipWn litrrn, (|ue Icn Anglais appellent blue-clay, ar^ii<! 
Iilirii', 111' ftiit pfiA elTcrvesceiicc aux acides. 

A|ii'A« i'iii«i«iin nu four à biscuit, cette lerre, quand cH^ 
p«l il» liiiiHic [|iinlilâ, cuil on blanc, est dure, presque com- 
|hii>li<, ilii l'iiMitni (lunchoVdc, et happant peu à la ]aii!cu<^. 

Ni un piniHNd l« fou jusqu'il celuiqui est nécessaire pour 
l'ilIl'iMltiiipiircoluini'iidurCH, 1350"C. environ, elle n'est plu 
/W,M'('/<rtl' Dlcivi', n'est plus rtVisuvbnnVi-' àw VoviV, xcâvs ï*- 
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miné rég'uliéremeQt dans la masse, mais il s'y rencontre 
des nodules de pyrites, et, dans le but de décomposer et de 
détruire l'action néfaste de ces pyrites, l'exploitation se fait 
souvent deux et trois ans, toujours un an au moins avant 
remploi, et les tas de cette arçile sont conservés à l'air sans 
être abrités par des hangars. 

Les couches supérieures du gisement présentent les qua- 
lités que nous venons d'indiquer, mais les couches infé- 
rieures sont généralement plus sableuses et plus ferrugi- 
neuses; elles se vendent moins cher et sont utilisées pour 
la fabrication de produits communs ou de grès cérames. 
Ilyaun moyen, qui est excellent, pour améliorer la qua- 
lité des argiles, c'est de les déposeren couches horizontales 
superposées après leur exploitation près delà carrière; 
puis d'exploiter les tas ainsi faits par tranches verticales 
que l'on expédie à l'usine où on les dépose de nouveau 
horizontalement. Lorsque le tas est suffisamment épais et 
qu'il a été soumis un an à l'action de l'air et de la pluie, 
on l'exploite de nouveau par tranches verticales pour la 
composition des pâtes. 

Les argiles du Devonshire, surtout exploitées près de 
Nowton-Abbot, et qui s'appellent hlack cla\f (terre noire), 
ou white cZay (terre blanche), suivant le banc dont on les 
tire, sont employées, la première, surtout pour les grès, 
les tuyaux, les cazcttes, la seconde pour la faïence fine. 

Cette dernière est inférieure de qualité à l'argile bleue 
du Dorset, quoique très empioj'ée en mélange avec elle. 
Sa composition, d'après Berthier, est de: 

Eau combinée . 11,20 
Silice .... 49,60 
Alumine . . . 37,40 



Sur le continent, les centres de fabr\ca\\ou ^^ 
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qui n*çinploient pas d«i produits venus d'Anglotttn ii; ] 
servent des argiles de Monterean, qui euisent moins idne 
et sont moins régulières que les terres* angiaises, st fu 
gn^-ncraicnt k une longue exposition à l'air; celles deDiea- 
lofît (l)r(^ine),que Ton exploite depuis une dizaine d'anHéô 
pour la production de terres destinées à entrer dains la conh 
position des faïences fines, et dont le gisement est régolier 
et étendu (i)'; celle de Diou, qui est employée pariafaTco- 
cerie de Digoin ; celle de Valendar près de Coblenz, dont 
quelques bancs sont assez peu calcaires pour entrer' dans la 
composition de ces faïences. 

En résumé, on peut dire qu'une argile, pour entrer dans 
la composition des faïences fines, doit être plastique, d'an 
grain fin, non sableuse, peu ferrugineuse; qu'elle doit 
cuii^ en blanc ou en blanc ivoire très pÂle'au feu debii- 
cuit. 

On no commencera une fabrication qu'après s'être as- 
SUIT (lo la constance et delà continuité d'un gisementd'a^ 
^ilo facile à exploiter, et d'un prix peu élevé. 

L(* prix (les are;*iles an45*laises est actuellement de 25 à 
40 fr. la tonne (prises à Newcastle-on-Tyne ou à Liverpool), 
suivant qualité. 

Les kaolins (\\ù servent à la fabrication des faïences fines 
sont extraits de g-iscments d'oriî*"ine granitique. 

En Ant!;-letcrre, on rencontre des gisements considérables 
dans le Devonshirc et dans le comté de Gornwall. 
• Plus de cinquante carrières sont exploitées autour de 
Saint-Austell (Gornwall), sur une étendue de 30 kilomètres. 

Le granit est dissocié dans les carrières par un puissant 
jet d'eau, qui entraîne tous les produits, sables quartzeux, 
sables feldspathiques et micacés, kaolins. 

Les sables sont décantés pendant l'écoulement des liqui- 
{Jos et ]e kaolin restant, surnageawl, es.V vé^ç^oUa dans de 

rV Auschov, Note sur les empi ' '» de DieuUfit vjyr«>mN 



oii-sou peals, nù ladt-caiilalion du kaolin s'o- 
siSdiaf^e est fait soi! à l'air, soit au l'eu. 
X qualités sont vcnilues; l'une, sti'ong potlîng ctcty, 
Jjn kaulin plastique, griia, onctueux, jaunâtre d'aspocl, 
hcnauL très blanc après le passaf^e au feu; ce kaolin est 
ijtius recherché et se vend de 23 à 30 fr, à Snint-Aiislell. 
IL'autre weakclay,qui est bien plus abondant, plus lcg«r. 
i^^lomère moins bien à la cuisson et, quoique utilisé 
[or la céramique, a des emplois plus nombreux pour la 
ricatiou des pAtes à papier. 

ice, les kaolins de l'Allier, qui proviennent des 

frières de Beauvoir ou des Colettes, sont de même na- 

B que ceux de Grande-Bretagne, mais leurs qualités de 

tsiicité et de blancheur passent pour dd pas équivaloir 

s des kaolins anglais. 

I Allemagne, les gisements de Bohème donnent des 
lalogues au weak claj du Cornwall ; ils sont 
S dans une série de cuves successives. Le kaolin est 
une cuve (tig.'ii)A, où il reçoit l'action d'un fort 
. La décantation se'fail cn^Jet C. 



On^dcvra essavcr ic kaolii. avec soin, car il doit pn5 
ter diverses qualités i[ui sont un coinmcncc«\fti.\\. S*^^!S 
inanition ot une certaine diiretô après \>ftss»g»^ a.\i^ew,a\«» 
fi4l'uas tioioralioa aussi fotblc quo nofiaVV>\c^>. 
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«hi «rrken 4mc Vit haaliWiMi de kaolin à 110*, {Mk ot 1 
ralriof^ra nv fin de bMcah; bt perte d*eeH pour deskae- i 
liiK l'uis Jf cet otdre doit tee de 13,9 poar 100 (1). j 

1^ }ifne d^ poids de 110* «■ rou^ devra donc senp- 
prorb^r anUDt qae p— whle de œ nombre. { 

I «n <*:iidMn aasii« poar an fini déferminé, le poidi ] 
â'vAv qo un êrkaotilkm peat absorber après caisson, et oi ' 
oh<K'r\Tni Is coalear sprfcs immersion ; elle indiqne seosi* | 
10<*in^ni Ja r<(%lomtion après le passage an fea pour la 
kAC«Iin> ançiaîs. On se rendra compte de la dureté ptrda I 
ou!il^ en arî^r qai g ra v e ront plas oa moins facilement. 1 

L^s rrhantillons d'essai seront soamis à dÎTen fev; 1 
l'A.-^rrv'^issr'inont dedaretêet les changements de coloratka 1 
sfTv»ri: iilt<tf'r\-«i avec soin. J 

Lf^ kaolins anglais idiina-rlayon comtsft-day) Yilent, 1 
k Si-.i:ii>Anst^11. de â5 à 90 francs la tonne; les kaolim I 
iK*" r \ . !:-r s.-tni von>!u$ sor place 50 francs environ la tonne. | 

1 - . . : : . \x A 1 1 î î ? ■ r rf ï traii-^fone, co mishstone, ch ina- 
*.\-^ , • ^: ■,::: jr.inîî feîiispathique qni entre dans la composi- 

î :-•: >.; .. : : i::es K*s pâtes de faïence fine ; le g^î sèment 

.; V. J ". .. ! ^ . • ; ■*. u < ". :r. y* 'rîaut e<t situé non loin de Saint-Austell. 

1 . . r .'..'•' z: :. u r m •:• -î u •] ii artz , du feldspath plus ou moins 
.-. \ : . ;: k .-. i : n f :i ] • •: i i o «:| uantité, des m icas blancs. 

r.;::-: : ho s-fT.ï d'autant plus utile ponr la composition 
ô;-* :".-.. :îî.t*> i^u'ollo oontion-lra moins de micas noirs ou 
hrun> iaun»ître<. qui «ionnont. dans la masse, des taches 
î : ir.i'^> ou noires. 

» »n exporto cette cornwallite dans tous les centres de 
falTieation de la faïence fine. 

S vi r.»le dans la pâle est très apprécié, parce qu'elle a.pour 
luit dunir les éléments quartzeux et argileux des pâtes 
aux.juelles elle donne des qualités spéciales de résistance 
.7 hi fente. 



- /> Auschcr, les Céramiqv Haute lempêrcture. 
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Cette roche se vend en gros morceaux ou broyée; il en 
existe deux qualités dans le commerce; Tune blanche, 
d'un grain serré, très dure et cuisant blanc ; cette matière 
fusible donne d'excellents produits ; Tautre, jaunâtre, 
friable, d'un grain assez gros et cuisant en jaune, sert 
pour les produits de qualité inférieure, carreaux, grès, 
céramiques de bâtiment, etc. 

La meilleure qualité vaut, brute 30 frs, et broyée, 60 frs 
la tonne, à Saint- Austell. 

On trouve des roches de ce genre à Jersey, mais elles 
cuisent en gris sale et sont peu appréciées. 

Nous avons signalé (4) la grannlite de Montebras 
comme pouvant remplacer la cornvsrallitc. 

On emploie aussi tous les feldspaths de Suède, de Nor- 
vège, etc., dans la composition des pâtes et couvertes de 
faïence fine ; il faut alors augmenter la teneur en silex et 
en kaolin pour remplacer ces deux éléments qui se trou- 
vent dans la cornvsrallitc et font défaut dans cos felds- 
paths. 

Le silex calciné ou fli^it, qui forme un des éléments 
constitutifs des faïences fines et leur communique des qua- 
lités de tenue, de résistance et de blancheur par sa nature 
physique et chimique, provient, comme nous l'avons dit, 
des côtes de France ou d'Angleterre. 

Les galets que Ton emploie en Angleterre, ramassés sur 
les côtes de France et d'Angleterre, sont transportés à 
Runcorn, près Liverpool, ou à Nevsrcastle-on-Tyne, où, 
g-râce au bas prix du charbon et aux immenses moulins 
installés, le broyage peut s'opérer dans d'excellentes con- 
ditions de prix. 

Nous avons indiqué que ce produit devait être calciné, 
puis broyé finement; ce broyage (2) se fait avec des 

(^ et 2) Auscher et QuiJJard, Technologie de la Gèraw 
8 et 9^, 

AuscBEB. Industries céramiques. 
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broyeurs à boulets (à sec) ou avec des moulins à blo 
rcaii). 

Telles sont les bases constitutives des pâtes à faïence 
On prépare avec ces éléments plusieurs sortes de pâte 

La pâte commune (créant colour ou terre de pipe), 
la formule est due à Josiah Wedgwood, se compose 

Argile plastique (hlue clay). 75 à 85 
Silex 25 à 15 

Très souvent de 5 à 10 % d'argile bleue sontremp 
par un poids équivalent de kaolin. 

Au contraire, la pâte de faïence fine ordinaire comp 
en plus l'élément fusible, la cornwallite. 

Voici quelques formules (1) : 



Argile plastique . 


47 


30 


25 


Kaolin .... 


23 


30 


30 


Silex calciné . . 


22 


25 


25 


(Cornwallite . . 


8 


15 


20 



100 100 100 

Nous avons pu obtenir de bons résultats avec une 
mule composée de : 

Argile plastique . 22 

Kaolin .... 3-i 

Silex calciné . . 30 

(Cornwallite . . 15 

Mais, pour obtenir certains effets décoratifs, on préf 
avoir une pâte contenant plus de feldspath, cuisant ui 
plus haut (juc les précédentes et appelée granité. 
matière est appelée aussi demi-porcelaine, 

(1) Lambert, Fabrication des faïences fines. 
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La pâte pourra alors être composée comme suit : 

Argile plastique . 8 10 

Kaolin .... 40 40 

Silex calciné . . 26 28 

Cornvvallitc . . . 26 22 



100 100 

Il est certain que bien des compositions intermédiaires 
existent, chacun cherchant à composer des pâtes se façon- 
nant vite et se cuisant le plus économiquement possible. 

Fiibrication des pâtes. — Quoi qu'il en soit, les argiles 
sont lavées et délayées, puis tamisées parles moyens que 
nous avons décrits (1). 

Il en est de même du kaolin qui se délaye facilement; 
pour la cornwallite, elle est broyée à l'eau, généralement 
par le moyen de broyeurs à boulets ou de moulins à blocs. 
Ce dernier moyen est le plus généralement adopté dans 
l'industrie de la faïence fine ; on broie à part le silex cal- 
ciné, ou bien s'il est acheté broyé, il est mis en suspension 
dans l'eau. 

Chacune de ces matières passe par une cuve ou par un 
délayeur, muni d'un électro-aimant destiné k enlever les 
particules de fer métalliques. 

Il faut alors effectuer le dosage des éléments et leur 
mélange. 

Quoiqu'il soit possible de faire le mélange à sec, on pré- 
fère procéder avec des barbotines, dont on connaîtra la 
densité. 

On dresse d'abord des tables, qui indiquent, pour un vo- 
lume de liquide, le poids d'eau etle poids de rélémcut so- 
lide par Utrc. 

(i) Auëcher et Quillard, Technologie de la Géramlqur 
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On j)cut alors ramener toutes les barbotinesàuncmèmc 
densité ou mieux ^i un môme poids de matière sèche par 
litre, et le dosag-e sera facile ; mais on préfère faire le mê- 
la n*j;*c en laissant leur titre aux barbotines et en faisant 
usajy;*(; d'une rèi^-le carrée en bois sur laquelle on a tracé 
graphiquement les tables de densité, de manière que, la 
densité dos liquides étant connue, on peut lire immédia- 
temcMit sur la règ-le la hauteur du liquide à admettre dans 
un bac de section déterminée (i). 

Une fois le dosaïai^e opéré, on peut mélanger les éléments 
dans le bac on le dosag'e a été fait ; pour cela, on le munit 
le plus souvent d'un arbre vertical, portant des palettes qui 
tournent autour de cet arbre; quelquefois on fait passer le 
méhinjy;*e dans un moulin à blocs, qui rebroie les éléments. 

Quoi ({ue soit le procédé adopté, la pâte liquide est ensuite 
tamisée, puis passée au filtre-presse, appareil que nous 
avons déjà décrit (2). 

Le dc^ré de tamisaiçe varie, suivant la finesse des pâtes, 
du n^'liOau n" 120 (GO à 120 fils au pouce carré). 

A la sortie du filtre-presse, les pâtes ont besoin d*être 
pétries et comprimées pour arrivera avoir une homog-é- 
néité parfaite ot pourchasser les bulles d'air. 

A cet effet, on se sert beaucoup de malaxeurs à axe verti- 
cal (lu g-enrc de celui que nous avons décrit (3), mais dont 
renvoloppe est tronconique, plus large en haut qu'en bas; 
le pétrissage s'y fait bien et la pâte sort bien malaxée par 
la i)()rto du bas. 

Les malaxeurs à palettes, à axe horizontal, peuvent être 
emi)loyés utilement pour ce travail ; on pourrait aussi se 
servir des machines à marcher Faure, que nous avons 
décrites. 



(I) Lambert, Fabrication des faïences fines. 
02) A nicher et Oiiillanl, Technnioqie de la Céramique, 
(:i) Auscber et Quillard, Technologie de laCèramiqufc^^, Q7. 
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FaçAnn^fte. — Ce sont ces pAlcsconvcnablcmcnl pétries 
qui vont servir à fabriquer par moulag'c à la croCtc ou à 
la housse, par tournage k la main ou à la machine, les 
pièces de Taîence fine. Nous ne reviendrons pas sur ces 
procL'dés do fabrication que nous avons décrils (1). 




ï 



Les pièces fabriquées sont f 
li'un séchoir rofoti/' de M, Wenger 
liusirie (voir figures 22 et 23). 



fl)Ag$€!lior ol QuJiitni, Technologie de In Vévti 
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parfois des pièces très enfumées qui ultérieurement noir- 
ciront l'émail même s'il ne contient que peu de plomb. 

Êmailiii^e du blseult. — Quant le biscuit est obtenu, 
il s*ag"it de Témailler; pour cela il faut le brosser avec le 
plus grand soin en évitant de faire respirer les poussières 
aux ouvriers. On obtient ce résultat par Tun des moyens 
que nous avons indiqués dans notre Technologie de la 
Céramique. 

Les pièces brossées sont immerg-ées dans le bain d'émail 
de façon à y nager avant de s'y enfoncer ; ce n'est que lors- 
que la pièce est ainsi dans le bain que le trempeur la prend 
entre ses deux mains et la fait sortir en la tournant en 
l'inclinant pour é|^outter l'excédent de vernis. 

Les vernis ou émaux doivent présenter de nombreuses 
qualités: économie, beauté, dureté, salubrité, fusibilité 
et dilatabilité parfaitement en rapport avec celles de la 
pâte, et enfin élasticité, c'est-à-dire propriété de ne pas 
Iressailler ou écailler si le feu est un peu trop faible ou 
trop fort. 

La faïence fine de W edgwood (cream-colour) admet un 
vernis composé comme suit (4). 
On forme d'abord une fritte composée de : 

Sable quartzeux. . . „ 30 à 40 
Carbonate de soude . . 15 à 20 
Nitre 2 à 5 

Mélanger après broyag'e avec : 

Minium 35 à 45 Vn 



i 



(1) Lambert, Fabrication des faïences fines. 
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Pour vernir le granité ou demï-porcelaim 
les frittes suivantes (1) : 

Frille A It 

Borax 35 »2 

Feldspath .... 18 HO 

Carbonate de chaux 17 10 

Silex in 20 

Kaolin: .... 6 5 

Soude 5 » 

Polassc » 3 

100 100 

Et l'émail sera composé de : 

Fritte A, B ou C * 

Carbonate de plomb .... 3< 

Cornwallite îl 



Voici d'autres formules que nous empruntons à l'ouvrage 
de Tenax (2), qui présentent quelques différences avec cel- 
les qui sont données plus haut; les unes contiennent de 
l'acide borique de Toscane; les autres, du borax. 



KHITTBS DE 


1 


2 


3 

31 

n 
3o 


4 

a;i 

10 

18,5 

15 


5 

l!l 

1.") 
16 
11 

VA 


6 

41 

■M 


7 


Cornwallite 




S8 

17 
38 

n 


" 


Borax 

Acide bdriquc de Toscnnc . 

Soud. . . 

Kaolin 

Craie 


35 

îs 

1« 


18 
20 
13 
16 



(t) Lambert, fabrication des faienctt fliips, 
(g/ Te^ax, Oie SUingut und Porzellan Kabi-ikolion, , 
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On forme li>s m^lan^cs suivants pour chacune deeofl 
frittes. ^ 




1 


2 

i7 
21 
31 


3 

n 

8 
fi 


4 

60 

18 
22 


5 

70 
G 

23 


6 


1 




59 

18,3 

H 


ni 


Cnrhonali? dr [iloinh . . . 


18 


1 






tef 




" 


Foltlspalh ilp Norvpgc . . . 



Ainsi qu'on le voit, Ips couvertes de ci^am-coulour ne 
contenaient point d'ocido borique; elles étaient pureinrnl 
plomiicuscs 1 au fur et k mesure de l'introduclion dVIt- 
menls plus alcalins dans la pilto (cornwallîte), on a lilé 
conduit à introduire plus de bora:^. 

L'acide borique et le borax très fusibles communiquent 
il ces coiiverlcs des qualités, mais aussi deJs défauts. 

La principale qualité est un brillant et une limpidité 
plus grande, un meilleur nappé, un éclat plus vif des cou- 
leurs, un peu plus de dureté; le principal défaut est fie 
rendre plus chères les couvertes, à cause du pris élfw 
de l'acide borique et du borax. 

Frittes. — Comme il s'agira souvent d'introduire dans 
les couvertes des éléments tels que borax, carlionalc de 
soude, potasse, etc., qui soatsolubles dans l'eau. 



tout d'abord mélançer d'u 
avec d'autres insolubles dan 
paths, etc., et transformer 
ou moins intense, suivant les 
la base de presque toutes Icf 



! façon intime ces éléments 
i l'eau tels que sables, felds- 
;e mélange par un feu plus 
ces, en frittes. Ces frittes sont 
couvertes de faïence. 

élémenU, 
généralement 
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Il existe dans le commerce de très petits moulins de ce 
^enre qui permettent d'adapter un petit moulin pour cha- 
que coloration de couverte ou d*émail. 

Supposons (1) que Ton veuille faire une couverte de 
faïence composée de : 

Sable 22,20 

Feldspath 21,60 

Borax 9 

Carbonate de chaux . . . 7,20 

Minium 31 

Céruse 9 

Naturellement on cherchera à fritter le moins possible 
de ces éléments, le frittage étant une opération coûteuse et 
délicate ; on devra aussi, dans cette couverte, avoir un mé- 
lange d'éléments de densité peu différente pour éviter des 
séparations dans le bain. Il faudra donc ajouter aux élé- 
ments solubles strictement la quantité d'éléments insolu- 
bles nécessaires, et réaliser en définitive un mélang-e d'une 
plasticité convenable pour le travail de l'émailiage. 

Si donc nous composons la fritte par exemple de : 

Sable * . . 7,2 

Feldspath 9,0 

Borax î) 

Carbonate de chaux . . . 4.2 

3Ô" 

Nous aurons à ajoutera cette fritte Vaddition composée 

de i 

Sable 15 

Feldspath 12 

Carbonate de chaux. ... 3 

Minium 31 

Céruse 9 

(/) Nous avons adopté les chiffres do M.L. eo\t\%w\\\ ,Les ^>^^v 
e/ /es £mauœ, qui font partie de cette Enci/clopédie indmlvxeW 
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Pour arriver à Tabsence de coloration recherchée, on in- 
troduira souvent dans la fritte, soit un peu de manganèse, 
soit un peu de cobalt, qui se répartira dans la masse et la 
blanchira. 

Pour de petites quantités, le frittag'e s'opère dans des 
creusets, mais pour des quantités plus g'randes, on se sert 
de fours. 

Il y a avantag'e à employer les couvertes au fur et à me- 
sure de leur production, pour éviter les décompositions 
(jui ont souvent lieu au contact prolong-é de Teau ; sinon 
on fera bien de les conserver k sec. 

Le feu nécessaire pour la cuisson des faïences fines ne 
dépasse pas le [)oint de fusion de Tor; certains produits 
cuisent môme à une température voisine du point de fu- 
sion de l'argent : ce sont celles dont les couvertes sont le 
plus plombeuses. 

IlécorN fioufi couverte. — Ces basses températures per- 
mettent le décor d'impression et de peinture sous couverte 
au moyen de couleurs sous couverte. 

Ces couleurs seront broyées à des deg'rés différents, sui- 
vant qu'elles seront employées pour la peinture à la main 
ou pour l'impression. 

Voici quelques formules de ces couleurs : 

Noir pour peindre. 

Peroxyde de fer rouge ... 4-4 

Acide chr()ini(|ue 4-4 

Terre d'ombre 10 

Oxyde de cobalt ..... 2 

Mêlan;L;"cr, calciner au four à biscuit dans une cazette, 
laver et brovcr. 
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Noir pour impression. 

Fritte. 

Sulfate de fer 2 

Bichromate de potasse . . . i 

rlélanger après broyage, calciner au four à biscuit, In- 
ct broyer. 

^a couleur sera composée de 

Fritte ci-dessus 85 

Oxyde de cobalt ..... 5 
Terre d'ombre iO 

Calciner au feu de biscuit et broyer. 

Pink ou rose. 

Acide stannique f)() 

Craie 25 

Silex calciné i8 

Bichromate de potasse ... 'A 

Borax 4 

lélanger avec un peu d'eau, sécher, remélanger encore 
ir bien répartir le bichromate de potasse ; calciner au 
de biscuit, puis laver. Ce pink peut alors s'employer 
:|uel, mais pour mieux développer son ton, on mélange : 

Pink 70 

Feldspath iO 

Fritte de couverte de faïence } ,„ 

fine à base d'acide borique . > 

Carbonate de plomb .... 4 

Brun, 

Sulfate àeîer "à^ 

Oxyde de zinc "i^ 

Bichromate de potasse ... 14 
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Mélang-er à sec, calciner au feu de biscuit et laver en- i 
suite; on modifie le ton en diminuant Toxyde de zinc, ou * 
en ajoutant de la terre d*ombre. 

Violet clair. 

Fritte. 

Oxyde de zinc 100 

Acide borique cristallisé . . 10 

Oxyde de cobalt 1 

Chroinate de plomb .... 1,5 

Mélang-er àscc, calcinerau feu d'émail, laver et rebroyer. 
Avec cette fritte, on fabriquera les couleurs de tons divers 
avec : 

Fritte ci-dessus ... 80 85 90 
Carbonate de plomb. . 20 15 10 

Mélang-er simplement au mouiiil de porcelaine ou sur la 
palette. 

Bleu foncé. 

Oxyde de cobalt 20 

PîUe à porcelaine 30 

Oxyde de zinc 30 

Nitrate de potasse 10 

Oxyde d'étain 10 

Mélanger k sec, calciner au feu de biscuit, laver et 
brover. 

Bleu plus vif. 

Alumine hydratée 70 

Oxyde de cobalt 20 

Nitrate de potasse . . , . 10 

Mélanger J'oxyde decobaU aNec V alumine en présence 



r 
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eau ; sécher, additionner le nitrate de potasse, calciner 
eu de biscuit, brover. 

' ml 



Bleu persan. 

Alun d'ammoniaque .... 100 

Oxyde de zinc 15 

Carbonate de cobalt .... 10 

n mélang'e Talun et Toxyde de zinc à sec, et on additionne 
ei solution du carbonate de cobalt dans un peu d'acide 
Iquc ; on malaxe le tout, de façon à faire une pâte qui 
séchée, calcinée, puis lavée. 

hleu vert. 

Oxyde de chrome 20 

Oxyde de zinc 16 

Oxyde de cobalt i 

Silice calcinée 32 

Acide borique 18 

Nitrate de potasse 10 

1 mélangera sec, fritter au four à biscuit et pulvériser. 

Vert de chrome. 

Oxyde de chrome 20 

Fritte boracique 40 

Silice calcinée 40 

ritte boracique est composée de : 

Silice 30 

Borax iS 

Craie V 

mélanger et calciner au feu de bîscuil. 
xmma. ladusiries céramiques. 
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is avons décrit autre part les procédés qui servent 
'impression dec«s faîenc«s, laquelle se fait sur le bis- 
)ar le moven de la gravure en taille douce ou de la 

eiiHl»|çe. — L'émaillaffe fini, il s'agit d'encasicr les 
. On commence par les laisser sécher dans des sé- 
'analo^uesà ceux que nous avons décrits (voir page 




Fig, 26. — Pernetta ou Stilt. 

cl où règ:ne une température de plus de SOo centi- ■ 

^vite ainsi de sursaturer le four i'\\uvft\à'\\Ji qj\\ ç.^ 
densant sur. les pièces peut occasVonoeT i>i wow\- 
ccidcals, soit en dûlayanl les couYcuts, ao\V*i'ft V'*' 
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F •' -K — l*rnt'tti; -n fumie ie bai^eito. 



\.p:% phi."* empIiiVM*» sont ilf? forme trianiipulaire pnise 
f;)nt «IfVM point.H dau:» les 'ieux •yensistiltsiy voir Hi;. ^ex i 
rr'*(i»H lii» «vïij ^ipuiii), voir tiîç. 27 qui aenrent à :iéparer 
iioli»rl*».H pièreî* les unes «les autres. 

\f;uH «l«»piiiN un «'ertain iiunibiv <i\inuées> on a imatri 
ftn ifr.iml nouibn* «le «lisipoïiiûouîi \\\tj;éaveuaea.; des son 
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msuuocazeltecjmt-elâjT- 31 - 
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/neutre procédé (Hg. 32) coiihUU; U »C t.vVNVV Av W'* " 



Voirî un PXFRiplp de la inauîèrc> i]e proc-^d^r : 

Vimi* M«u faiire. 
Krillcr : 

Oxyde de cubait. 30 

Silice 30 

Otyde àttiae. . . . . . .4© 

Nilnite de {Mtâ«»e 10 

Acide borique ...... 10 

Broj'cr Pi incorporer 14 psiHÎes deci^tlernlledans HKl 
vernis incolore. 



t'riUe tii' couverte burucîi|ue . SO 

FeldM|ialh ...... 8 

LilhHrsre 24 

l>lnk (voir |>. 131) 15 

Borax 2 



M^lainjcr et brc 



4 bleu foncé 25 



Non.s pourrions donnera l'infini des formules de le 
cfiuvci-tes.Kappeloiis qu'elles doivent, comme les couve 
blanches, avoir une dilalabiliti; en rapport avec la pnd 



faïence D'OIRON 

Cette curieuse poterie du xvi« siècle, dont les procf 
o/il disparu a vcc les inventeurs, él,ailiiBft^a:ve,ûïR ft.^t. 
La pâte est d'ui 
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plombo-alcalin, très craquelé ; les pièces Sont décorées 
d'ornements jaunesetbruns entrelacés, parTimpression sur 
la terre molle de fers analogues à ceux dont on se sert pour 
les dorures des reliures. Les creux produits sont remplis 
de terres colorées. La terre a été employée sans addition : 
après lavag-e elle ne contenait ni alcalis, ni chaux ; en voici 
l'analyse faite à Sèvres. 



Silice . . . 


. 59 


Alumine. . 


. 40 


Fer . . . 


. trace 



Le vernis mince devait contenir du sable, du minium 
(ou un autre oxyde de plomb) et de la potasse. Cette fabri- 
cation a été reprise avec succès vers 1884 par Th. Deck et 
par Jouneau de Parthenay. 



faïence de PALISSY 

C'est encore une faïence fine ; la pâte est formée d'une 
terre blanche : recouverte d'émaux transparents blancs et 
colorés. 

L'émail blanc semble formé de sable, de minium et de 
potasse ; les émaux colorés obtenus par incorporation 
d'oxydes métalliques dans l'émail blanc. 

Aujourd'hui on a reproduit de tels produits en introdui- 
sant de la craie dans la pâte et du borax dans la couverte 
de faïence ordinaire (Pull, Deck, Avisseau). 
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CHAPITRE IV 
POTKKIKS A I>ATE NON POREUSE, VERNISSÉES 

Los |M)t(*n(\s viTiiissros à pAtc non poreuse comprcn- 
iKMil deux ordres dv, poterios: les unes no sont pas trans- 
parentes, mais ont la ])Ale serrée, non absorbante ou peu 
al)S()rbaMl(», ce sont les (frès ; les autres ont la pâte trans- 
pareille et constituent les jforcelaines. 



OPAQUeS 

GRES VERNISSÉS 

I^es t;rès sont donc constitués par des pâtes céramiques 
cuites à un feu t(d (|ue Ta^Lii-iclomération des éléments ait 
pu s(; produire; l'intensité du feu nécessaire dépend delà 
coinj)osition et de la teneur en alcalis et en fer de la pâte. 

(lorlains ^rès, sans recevoir aucun vernis, peuvent for- 
mer des poUM'ies susceptibles d'emplois ; ces g-rès seront 
étudiés dans le chapitre relatif aux poteries k pAtc non po- 
reuse, non vernissées; nous ne nous occupons maintenant 
que d(ï eou.v (jui sont recouverts soit d'une couche de ^la- 
vuvv. au sel, soit d'un vernis feldspathique, silico-pioui- 
Ixuix, ou silieo-boraeico-ploinbeux. 

(dii':s A (ii.Arj'iU:: saune 

(le sont les t;rès (jui constitucMit les tuyaux servant aux 
rniinlisulions d'eaux el de lowVU V(vj;«.\\U, etci^ue les Ani»lais 

lisant ctc fabriqués ou Aw^\oVovYe vV^s\vi cQmw\^\\v^^vcvvixs 




^e-sur-Mer, Bollène, Pouilly-sur-Saflne, ek.). on Aliç^ 
ifi^oe, est une ar^i!o employée seule, si elle jiriJscnli 

ss siiFSsantcs, sinun addilîotiDÉe il'uulresiir^ilcs, do^ 
sables et de feldspatbs pour Jui doimcv une composition '1 
telle, qu'elle puisse, au moment où la lerro ciniimenco à j 
s'ag-ifloiiiérer par lo fail de la cuisson, ï&cfts-owX'a ^*i\\ix% 
au se!. 
Les ar^n'k's du Devoijsliiie cl lUl DovscVWVûïCitcVœ 



l.iiiiilii'tli, surjt ëmiiK^mmeiil iHUprcs l'i la constilulion <!( 
Ci «rè», lie iin»mc que iwllvs de Knnihervillcrs, lie Di«ii- 
IcHt (Drômc), de BolUn« (Vaucltisc), etc. 

LalcrrP devra avoir une composition iclle qu'aune tera- 
p:-iBture élevée, 1300" et 1W0«, elle s'ag-glomèrera sans» 
«k-former. 

Aussi, est-il sauvent nécessaire d'uddiliouner aux 3Te>- 
les pures des argiles plus micacées, du feldspath, Ju 
(jUHrLc pourartivei-à l'effet voulu. Nous n'avons juscoa- 
niitusHuce d'additions de chaux. 

Toujours ou ajoutera à ces terres plus ou moins de ci- 
ment brojii, ce ciment étant formé de pâte calcinée ou 
débris de tuyaux brojés. 

La pAtc est malaxée dans un malaxeur à axe vertical 
à axe horizontal à un deii^ré d'humidité convenable pour 
l'emploi. 

La fabrication des tuyaux qui est la plus importanlr, 
se fait par les moyens quenous avons indiqués, soit méca- 
niquement, soit à la main, en ce qui concerne les pièces 
qui ne peuvent se fabriquer par étirage (1), 

Les ptUes ont une teneur en ciment différente, suivMl 
la g-randeur et l'épaisseur des tuyaux, de façon à rendre k 
ni'dhagc aussi rég'uUer que possible. 

Le séchag'e terminé, les pièces sont cuites à feu libit. 
soildans des fours à flammes renversées au cbarbon, du 
plutôt dans des fours continus alimentés par des gazo^éna- 
La température nécessaire étaol très élevée, ces fours doi- 
vent être construits plus solidement que des foursàJjri- 
quos; comme le salage attaque loutes les briques qui seront 
rencontrées par le courant de sel marin, des précaution) 
devront être prises au moment de la construction pour 
permettre des réparations faciles dans le four. Nous figu- 
rnns (voir i\^. 34) on type de gazogène qui, appliquée 

(OAuscher et Quilkra, Technologie de la Cèrain\.,we. 



U5 

fontlniis k douze chtimbrcs, ,Iijtiik> ii Unmliir- 

s (Vosges) les meilleurs résullats. 

ist II la fin iJes opérations de chauffage <lans le four, 

efait l'importante réaclion du salage qui vernit ce» 

fties. 

i projette k l'intérieur du four du sel marin impur, det 
renée le sel roujfeâtre de Terre-Neuve, qui a servi il 




Fig, 3i. — Coupe rt'un gazogène pour four à grts. 

saler la morue, elinâme quelquefois du sel g'emmc. Le sol 
fM volatilise et attaque la terre à çrès, pénètre une parlU 

^^6 son épaisseur, formant un silicate alcalin qui HUi^ment 
K*^^!?''*™^''^^''^'' ^^^ molécules, laissant à la surface di 

jRprès, si la quantité de sel est suffisante, une couche ver- 

^nissée d'épaisseur variable. 
• Le sel doit être projeté dans le four (1), lorsqu'un échan-, 
j^tillon de terre, tiré du four et refroidi, n'est çlws t^^ïWiS 



•* (liÀuscber, Les Céi-amiquea cuisani à liawle 
Ai'acBBii. Inilaslries Pi-raiiiiquBa. 
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d'absorber que quelques pour cent d'eau. En dessous de ce 
point, le sel est absorbé irrégulièrement par la terre et il 
reste au milieu des pièces une zone poreuse non salifiée, 
ce qui peut entraîner la fracture de la pièce et diminuer 
sa qualité. Si la terre est trop cuite, si l'échantillon tiré du 
four n'est plus absorbant, le sel ne pénétrera que difficile- 
ment, il se formera à la surface de la pièce des accumula- 
tions vermiculées. 

De plus il faut donner à la réaction le temps de se pro- 
duire, par suite espacer les charges de sel projetées dans 
le four. 

On espace plus les charges de sel pour des pièces épais- 
ses que pour des pièces minces. La quantité de sel varie 
beaucoup d'un fabricant à l'autre; en effet nous avons ob- 
servé de k. 350 à 4 k. 500 de sel employé par mètre cube 
de four; ces différences sont dues à la différence du tirage; 
au moment du salage un tirage faible vaut mieux. Les 
intervalles de charge sont de 20 à 40 minutes ; leur nombre 
varie de 2 à5. 

Autrefois, lorsqu'on se servait de fours à combustibles 
minéraux, on chargeait, pendant le salage, les foyers de 
bois humide ; aujourd'hui on cherche, dans les fours à 
gazogène, à projeter, pendant le salage, de la vapeur d'éau 
sur les fovers gazogènes, de façon à faire du gaz d'eau; 
cette pratique facilite la réaction du sel sur la terre. 

Les produits sont diversement colorés suivant la ma- 
nière dont le feu est conduit. 

Si le fou est oxydant, on obtiendra des produits jaunes 
ou rouge-brun, à la condition que la pâte ne contienne 
pas plus de 8 à 40 p. 400 de fer. 

La première partie de la cuisson pourra être réductrice 

ou oxydante jusque vers lOOO" ou llOO*; à partir de ce 

moment, il faudra marcher en atmosphère oxydante ou 

neutre. 

On sera réducteur pendaul Va durée du salage, ce qui est 



indispensable, et lesalag-efini, on marchera (|iie!i[uolciiLps 
en atmosphère uxydiinte. 

Dans certaines usines, pour abaisser le point de cuisson 
des grès, sans améliorer les qualités du produit, on en- 
Igahe le grès d'une couche de peroxi'dc de fer, de lerrc 
ocreuse ou de laitier de haut fourneau brojé ; l'aspect de 
ces produits est bon, mais la cassure est souvent très ab- 
sorbaute au cœur des pièces. 

Si l'on veut avoir des ^rèsàton ^ris ou bleutés, comme 
lies tuyaux de Doulton, ou cuit en atmosphère réductrice. 
Pour cela, on devra, quel que soil le système d'enfourne- 
.niRut, resserrer les produits, pour que les espaces réser- 
[tés au possa^'c des gnz soient aussi étroits que possible ; 
r aura moins de tirage que pour le feu o.\ydant. On 
^lentement jusque vers iOOO" ou 1100°, point où le re- 
ftest complet et où les pièces lourdes risquent de se 
s on ira très vite avec une Hammo long-ue et 
i tiriijve jusqu'au moment du salag'e. Après le sala^, 
ra, pendant une demi-heure, un coupdefeu avec 
long'ues et faible tirage. 

jlcterre, ou diminue progressivement le tirage et 
■rrange de façon à ce que les gax séjournent le plus 
temps possible dans le four pendant la dernière pai^ 
ela cuisson. 

alternatives d'oxydation et de réduction, pour des 

1 contenant du fer, provoquent des bouillons et des 

istules par dégagement de l'oxygène du peroxyde. 

Mais un feu trop brusquement mené à la'fin de la cuis- 

I, même si l'atmosphère a été convenable, peut souvent 

looner lieu fi des bouillons, car la pellicule extérieure, 

llmoliie par le feu et ayant perdu au porosité, peut èlre 

tendue par des gaz intérieurs qui n'avaient pu se dé- 

s les fours /nierinillonis, le seV esV mVtoàaxV ^*^\t% 
idaof les fours continus, des orifices 4\s.^*fe*^M 
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partie supérieure des chambres permettent la projection. 

Les tuyaux de grès doivent être résistants et élastiques 
pour ne pas être rompus dans le sol par les chocs dus au 
passag'e des voitures ; ils doivent être éprouvés au point 
de vue de la rupture et de l'écrasement. Les essais de rup- 
ture sont faits avec la presse hydraulique. L'absorption de 
Teau ne devra pas dépasser 2% en poids. 

Un ^-rès de bonne qualité doit avoir une limite moyenne 
de rupture par écrasement de 1500 kil. Certains produits 
résistent jusqu'à 1680 k. 

A la presse hydraulique la rupture ne doit se faire 
qu'au-dessus de 5 kil. de pression. 

C'est par des procédés de fabrication identiques que l'on 
obtient les vases, les touries ou dames-jeannesetles usten- 
siles nécessaires à l'industrie chimique. Les touries sont 
g-énéralement moulées en deux parties que l'on colle en- 
suite ; les plus grandes pièces que nous connaissons et 
qui contiennent 360 litres sont aussi moulées. 

Les /['•rès de cette famille peuvent, lorsqaela fabrication 
est très soi/^'^née, donner des pièces d'un aspect agréable. 

C'est, en effet, de cette façon que les grès gris-bleus, dé- 
corés de bleu ou de violet, ont été fabriqués en Allemagne 
depuis le xv« siècle. 

Ces produits sont caractérisés parla beauté de leur pâle, 
leur finesse d'exécution, leurs colorations particulières. Les 
uns, blancs ou gris-perle, n'ont pas de glaçure mince par 
salage, d'autres sont de pâte jaunâtre, la glaçure mince 
par salage étant colorée en jaune-roussâtre par de l'ocre ; 
d'autres, par suite de la richesse en fer de l'ocre, sont 
noires ; enfin le plus grand nombre a une pâte gris bleu, à 
glaçure mince par salage avec ornements bleus ou violets. 

Les effets de coloration jaune, rouge brune ou noire, sont 
dus non seulement à l'action chimique de l'oxyde de fer, 
mn'is encore à la manière oxydante ou réductrice dont le 
^u a été mené. 
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Ces grès ont été fabriqués avec des mélanges d'argile de 
divers bancs que Ton humecte et que Ton malaxe, généra- 
lement dans un malaxeur à axe vertical. 

Le travail est fait au tour, d'après les procédés décrits, 
pour la plupart des vases ronds, des cruches, des chopes, 
des pots à bière (1). 

Quand il y a des reliefs à reproduire à la surface des 
pièces, on fait le travail au moule d'abord, et on calibre 
ensuite l'intérieur au tour; pour cela, on imprime des 
housses faites préalablement autour, à l'intérieur de mou- 
les placés sur le tour ; on applique énergiquement à l'é- 
ponge et on calibre intérieurement. 

Lorsque le relief est trop grand, on procède par mou- 
lage et garnissage. 

Les pièces sont presque toujours patinées ou frottées 
d'oxyde de cobalt, ou décorées de touches d'oxyde de co- 
balt et de manganèse avant leur passage au four. Le sé- 
chage a besoin d'être lent. 

Ces procédés, usités surtout dans le Beauvaisis et en 
Allemagne, ne comportent généralement pas de grandes 
usines comme les fabriques de tuyaux ou de touries, mais 
de petites fabriques où l'on rencontre encore d'anciens fours 
chauflFés au bois. 

L'enfournement se fait presque toujours dans des ca- 
zettcs percées de très grands trous afin que le salage puisse 
s'y faire. 

Les fours sont à axe horizontal, chauffés au bois dans 
le Beauvaisis et en Allemagne ; le cube dépasse rarement 
20 m. ; la cuisson est longue, de 50 à 80 heures; le salage 
se fait comme il a été dit plus haut. On se sert aussi beau- 
coup de fours au charbon à axe horizontal, et à plusieurs 
foyers analogues à celui que représentent les figures 35 et 
36. 

(t) Auscher et Quillanl, Technologie de la Géramiq 
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Oa I Irpnis quoique temps en Allemagne, p 

bi CUMOn II t» produits, des fours à ase vertical, 




Fif . 35. — Kour loùté à *ie hi izonltl i&a cliariMn). l'Ian- 
charboD, à llitninios renversées, où l'on conduit le feu 




•ntemeot, de façon à »■■"' — ^ >ine ivwfeft mc-jw 
' heures. 
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Si Toa arrive, en conduisant bien le feu, à une bonne 
coloration gris-bleu de la p^te, il y a lieu de remarquer 
que, dans ces fours, les bleus viennent d'un vilain ton et 
grésilles. 

Les pièces, une fois cuites, peuvent être décorées, au feu 
de moufle, de couleurs ou d'émaux transparents ou opa- 
ques. 

Ce procédé a été appliqué en Allemagne dès le xvi« siè- 
cle, et en Beauvaisis. 



GRÈS A GLAÇURE PLOMBO-SALINE 

On s'est servi depuis longtemps, en Angleterre, d'un 
lutre procédé pour arriver à recouvrir la pellicule exté- 
ieure de la terre à grès d'un vernis salin, en garnissant 
'intérieur des cazettes, qui alors ne sont pas perforées, 
l'une couche d'environ 2 ou 3 mm. d'un enduit vitreux 
composé comme suit : 

Sel mariû. ... 67 

Potasse 28 

Oxyde de plomb. . 5 



100 



Cet alcali, le sel et l'oxyde de plomb, en se vaporisant 
)ar l'action du feu, s'attachent à la surface des pièces de 
ç-rès et les vitrifient superficiellement, c'est l'opération ap- 
)elée en Angleterre smearing (1). 

Ce procédé est peu employé actuellement. 

Certains grès ont reçu exceptionnellement des couvertes 
lettement plombifères ou plombo-boraciques dues k 
yaÎDt'Amans (2). 

<i, £) Broa^niarl, TraUé des arts céramii\%i^^^ 



si l'm I if^-ssu^Ab Eabncabonda 

çp*» -jtriii L ■ -._ ^j i»rt à U cuisson 

■de» p'it- ■ : - « Tiir^ d«s potier* 

pjtnv-Ftirv'iii jU.;iir"s i, mf faalafo W h L des couvert» | 

>», ■! aqm^ part, oc eiawine ■■gcgiicctitw de porcclaiucs 
•ni 'h tftinnh Ea CKÎAe et du Japon, il est souvent fort difti- I 
Kile 'U lit!* « Ducptiheest iuKpoK»laiiwouun&rrés,faulo 
il» ponvoir «'oMorer Jr la transparence de la matière. En 
•■.tfrt il j il sra<la(i-ju iosi-nsible ilu srès àcouverte feldspa- 
ll)i'|Ui: il U porcelaine. La senle diffèreace est quela p£lc. 
<|iirii<|iic vitrifiée, n'est plus transpare d te. 

(''.ti ifi'-uf-ra], le» conditions que doit remplir une pâle à 
if/'/'a niiiit li.-M «uivantes : travaW îacWe, çav sm\v« ^\^î,'à«*. 
n'iiyuiiiihle, retrait au séchag^^^^v çomï vaTitv«iM^> 
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dépouille dans les moules ; texture de pâte permettant un 
âéchage régulier, sans que des g^erçures ou des crevasses 
viennent à s'y produire. 

Composition établie de façon à ce que la déformation 
au grand feu soit aussi faible que possible, que les supports 
soient inutiles; enfin que le retrait au feu soit peu prononcé. 

Quant à la couverte elle doit avoir une dilatabilité en 
rapport avec celle de la pâte. On arrive à obtenir des grès 
à glaçures feldspathiques, soit avec des pâtes contenant 
des kaolins et des éléments feldspathiques additionnés 
d'arg-iles plastiques, soit simplement avec des arg-iles plas- 
tiques convenables additionnées de sables. 

Ainsi un grand nombre des grès de la Chine ou du Ja- 
pon sont des porcelaines, dont la pâte à base de kaolins est 
colorée par du fer ou d'autres colorants, ou additionnée 
des terres schisteuses qui avoisinent toujours les gise- 
ments des kaolins. On pourra obtenir des grès de cet ordre 
en additionnant la pâte à porcelaine de Limoges d'élé- 
ments plastiques et siliceux. 

Voici quelques compositions essayées au feu de four à 
porcelaine : 

Pâte à porcelaÎDede Limoges 

Terre blanche de Valendar . 

Terre de Randonnet 

Terre de Dieulefit .... 

Biscuit de grès broyé . 

Sable de Fontainebleau broyé 

Elles constituent des pâtes faciles à travailler et donnent 
au four un bon résultat. 

On se reportera, pour ce qui a trait à la nature de la 
silice, à ce qui a été dit lors de l'étude physique de cette 
matière (i). Le grain n'est pas itiàiRviTeTkV ^V ç.0^>\\ ^^'3» 

(i) Attscheret Quillard, Technologie de la Géramitiue. 
Aosc^EB. Industries céramiques , 

^ V • I.' « . m,- 
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nt pimmes a patr wys ponet'se. vEiwKséEs 

Ml>lriili< FrjuUini^Mrauou tl'AuiDoni nous semble le pli 

Avi-^' «les ublcs brovès plas finsau tAmis 80 ou 100, p>r 
<>xcin|>li>. on obtî«04lrad«s produits de fosibilîté eldedila- 
inliililr iliJTrr^DlH des pc^denU. 

Il nrrivi* Kouvpnl que l'iin recouvre des çrès cooleoaiil 
âv* Nsblps A Kru» k''"'"" d'unie couche d'eng-obe i-onteDanl 
dea HablfA k crains fia». 

f^et engobaifc se fuit par IrempaRc et donne aux pro- 
duilK un HMpei-t plus voisin de celui de la porcelaine. 

Maison ne part pas toujours d'une pâte à porceiaiie 
toute composée et l'on peut ?tre appelé à constituer oih 
pAtn di* ac ^nre de toutes pièces par un mélange d'argib 
ji grin, de kaolins plus ou mains purs, de sables Feldspa- 
Ihîques et qunrtzeux, quelquefois, mais rarenient, ilc 
craie. La variation de nature et de compositioa desùlv- 
nienls empi'c-hc' de donner des indicalioos bien prccisss. 

PiiuHunI, voici oiilro 'pifllcs limites devront varier les 
proportions : 



Apri's liroyaffi.', un olilicnules pâtes susceptibles de don- 
ner lie lions résullats. 

Quelquefois on ajoute des produits sableux aux argile 
et aux kaolins. 

La formule suivante a été ùmplojée à Saint-Uze (Gard) : 
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Oii'pcut aussi, sans introduire d^élémonts kaolinaires 
ou feldspathiques, composer les pâtes à grès do diverses 
terres additionnées de sable siliceux. 

C'est ainsi que les grès, fabriqués à la manufacture na- 
tionale de Sèvres depuis 1897, sont uniquement oonstitut^s 
de terres de Randonnet, de Montereau et de sables sili- 
ceux; la terre de Montereau, comme on le sait, lui donne 
des qualités spéciales qui consistent à ne pas avoir de re- 
trait au g-rand feu, alors que la terre de Randonnet lui 
communique, au point de vue de la dilatabilité, des pro- 
priétés remarquables. 

Et de fait, cette matière ne se fissure pas en séchant et 
présente peu de fêlures et gerçures après cuisson. 

La fabrication de tous ces produits se fait par moulage 
ou par tournage ; en général les collages de moulage mar- 
quent peu et les garnissages se font facilement. 

Après le séchage les produits peuvent être dégourdis 
pour être plus facilement mis en couverte, mais le plus 
.souvent, l'émaillagc se fait sur cru au moyen de l'insuf- 
flateur. 

Quoique l'émaillagc puisse se taire, comme nous \o ver- 
rons, au moyen de couvertes blanches ou colorées, un 
g-rand nombre de grès sont recouverts avant émainage 
d'une engobe blanche ou colorée. 

Ainsi les grès de Neuvy sont couverts d'une engobe 
blanche, véritable pâte à faïence fine, qui masquera la 
couleur bise de la pâte. 

Des grès anglais sont recouverts partiellement ou tota- 
lement de pâtes de grès finement broyées et contenant de 
l'oxyde de cobalt, ou tout autre colorant susceptible de ré- 
sister au grand feu. 

Les décors sur cru ou sur dégourdi (ce qui est exco^)- 
tionnel) étant faits, les pièces sonl misais ewc<^ws^^V^'^'=^>^' 
par Immersion soit par insufflation. 
La couverte est presque toujours uuc cowNevV.^ •A:ck^ 



iili l'KTKniES A HATK NON POREUSE, VUn-MSSt K>i 
il la couvcrlp «le jiiirceltiiiic dure tic Lîtiioges (v-m |i. \> 
k laquelle ou ajoute, suivant les eus, de 5 à 15 < '/,, Ji ' ' 
ou de marbre Itrojé et ({uelquefois un pou de qiiorU 




Les limites extrêmes sont U 
couverte composée de : 



erle de Umocfes et nnc 



Couverte Je porcel. dure lie Limoges. 8(1 

Kiscuit degrèa blape 4 

Marbre brojé 13 

Sable de Faiilaineblcau broyé. ... 5 

ion 

C'est cette dernière qui est la plus fusible. 

On obtiendra des couvertes coloràes par l'addition à la 
couverte blanche, suivant l'intensité du colorant, de 3 i 
iO ^/^, d'oxydes métalliques et de 3 à 6 % de céruse. 

On pourra aussi former une fritte composée de : 

Sable 35 

Craie 30 

Biscuil.lc çrès blano . . 3b 
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tte sera broyée à sec, finement (elle se décomposerait 
îs facilement au contact prolong'é de Teau), et après pas- 
g'e au tamis 120 on additionne comme suit : 

Fritte calcaire 75 70 65 

é 

Biscuit de grès blanc ou de porce- 
laine dure 20 24 27 

Pâte à grès crue broyée finement. 5 6 8 

100 100 100 

On prendra soin de ne faire ce mélange qu'au moment 
l'emploi, car ces frittes se décomposent vite au contact 
; Teau. 

On s'est même servi, pour obtenir des couvertes colorées 
us brillantes et susceptibles de donner des colorations 
ves avec le cuivre, le cobalt, le chrome, etc., de frittes 
jraciques. Voici un exemple de couvertes de ce genre, 
n compose la fritte boracique de : 

Borax 35 

Kaolin anglais 5 

Craie 12 

Cornwallite . 38 

Silex calciné 10 



100 



lis on mélange : 



Fritte ci-dessus 20 

Craie 25 

Kaolin anglais calciné ... 30 

Silex 25 

100 






"cttc couverte sert de fondant çoutYcs coVot^Naows^X^'^ 
5 variées. 





■ ^'- . . . :i.ji'^i»r^r7T* «a cqùt a« cfcarbon daus 

:: — '^M^v-'x-*?^ Il uc« ^"Otical, du genw 

■:> iir:'.rj: vfôr p. IS). Toutes les 

• - . . :- -- -M r-if-.*nilj^l« sff» réducteur peu- 

'./:•- ^1'. ifc "Li«sûiB. à mams que certai- 

.:- : ..iT-i» LL 5^*L juulôl «xrdant pendant oc 

.. - ..-. — ' •■ !»-■: i*'i }:*r>izut TfaMil commencerai! 

• ; .; ... .' -• ; M ,f. :.f-if r'.-TClXhrticeraà s'agglomé- 

':'i :«..i-i r:-: .î»i ;s:.ri::-f iK'Xït oxTdant, réducteur 

m 

1 :•: 1 -^ Ti.j..> t'i x-rî'V'i- .1 jCipan des fabricants cui* ' 
-* : :■: i r: .->.:. !tï-'*f :^';. ..:-.'••:•:. t^-fx- une durée de cuisson 
I .1.1 : i s^. i :•. r-f iT-^ >x-'ïLii: 3 Vpaisseur moyenne des 

'- > irvs ■i"-f :\':< oaits an ^juid feu sont susceptibles de 
".•.V * / r. À 'ijtuîres feux inférieurs AomVc^I^s couleurs, tous 
/'--s - :riua ï, fv>us les^ effets de dêcoraviou ^uv ^«tç>TA. ^îi.^i^ 



^ /'njp>,ys Je /a porcel» 




Isau ^rand feu, reçoivent à des feux plus fai- 
§ des glaçures stannifères ou boraciqucs (voir ïta;. 33). 
nt le ^^nio du potier, la pâte, la couleur, le:; pro- 
cédés d'émaillage présentent une variété inKnîe qui enlève 
aux collections de poteries orientales le caractère mono- 
tone d*autres productions. Récemment nos potiers euro- 
péens ont compris tout le parti que l'on peut tirer du grès 
à couverte feldspathique et de ses applications à la déco* 
ration architecturale ou aux usages hjgiéniques. 

C'esl ainsi qu'aujourd'hui un très g;rand nombre de 
pièces de grès fin à couvertes fcldspathiques servent pour 
faire des appareils sanitaires, des éviers, des vidoirs {Sg. 





ï8]. des appareils de chasse (fabriques Pillivuj't, Dupil|| 

elC^de Meh«n-sui--Yèvre, etc.); que des pièces de gréa ■ 

recouverts d'émau.v flambés à base de cuivre servent à la 

âtiga des hahitations (Millier, DeVa.'hBtc^ft^ V^^^*^- 
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POTEIIieSi TRAHSiPAREIlTEII^ 

PORCELAINES 

L^'s porcelaines comprennent toutes les poteries dont 
la pAte est transparente. 

Les variétés de porcelaines sont nombreuses suivant la 
nature des éléments qui les composent. 

Los unes, appelées porcelaines dures à cause de leur ; 
haut point de cuisson, sont constituées essentiellement de \ 
kaolins et de fcldspaths; les autres appelées porcelaines ^ 
tendres sont des porcelaines artificielles constituées au 1 
moyen de frittes ; dans certaines, les porcelaines tendres j 
françaises, il n'entre pas trace de kaolin ; ce sont des sor- j 
tes de verres dévitrifiés, à la surface desquels se trouve ap- 
pliqué un vernis plombeux ; dans les porcelaines tendres 
anglaises, il entre du kaolin, mais aussi du phosphate de 
ciiaux, le vernis étant plombo-boracique. 

(Juantaux porcelaines dures, nous les diviserons en deux 
classes : \e^ porcelaines dures et lus porcelaines orientales. 
Los premières ne peuvent recevoir au feu de moufle des 
émaux transparents ; les secondes peuvent au contraire en 
être décorées. 

Voici donc la classification des porcelaines que nous 
avons adoptée : 

i Porcelaines dures de Sè- 
vres contenant plus de 
60 <^/q de kaolin. 
PORCELAINES / européennes l Porcelaines dures ordi- 
DURES 1 \ naires contenant de 40 à 

I 50% de kaolin. 

Porcelaines ) Porcelaines contenant 
orientales \ moms ^^ 4Û ^ (^. da kaolin^ 
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l Porcelaines tendres françaises artificiel' 
ORCEL AINES ) Us (à base de fritte). 
TENDRES ) Porcelaines tendres anglaises naturelles 

f (à base de phosphate de chaux). 



PORCELAINES DURES 

Toutes les porcelaines dures sont constituées essentielle- 
ment par le kaolin, élément plastique, et par le feldspath, 
élément fusible, auxquels on fait des additions de quartz, 
de craie, quelquefois d'autres éléments en minime pro- 
portion, afin d'obtenir le point de cuisson et la dilatabilité 
convenable. Les couvertes sont généralement feldspathi- 
ques, mais on a utilisé aussi certaines couvertes calcaires 
pour la fabrication en Europe des porcelaines orientales. 
Nous avons dit que ce qui différenciait les porcelaines 
orientales des porcelaines dures européennes était la faculté 
qu'avaient les premières de recevoir des émaux transpa- 
rents. 

Depuis que les montres fusibles et les mesures pyro mé- 
triques ont permis d'évaluer facilement les températures 
élevées, on a pu constater que les porcelaines orientales 
cuisaient à une température inférieure à 1350" ; qu'au con- 
traire les porcelaines dures européennes cuisent à une tem- 
pérature supérieure à ce point; naturellement ce point de 
cuisson correspond à une composition différente des pâtes, 
tant au point de vue de la teneur en éléments plastiques 
qu'en éléments fusibles, et à une composition différente 
des couvertes. C'est la composition et par suite la dilatabi- 
lité des porcelaines orientales qui permet la décoration de 
ces poteries au feu de moufle par le moyen d'émaux trans- 
parents. 




n C3K. 4i» >Ar k Aéntancrlr Ji 
1 fi ■ Il 1 



Mtir ^«p» ^■H^û K ^ «han. !■■ 4^b sa pâte qu( 
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COMPOSITION 


DES PATES 




Kaolin. . . . 


82 


72 


70 


76 


40 


Quartz. . . . 


7 


12 


24,5 


» 


33 


Biscuit broyé . 


5,5 


î) 


î) 


» 


» 


Gypse calciné . 
Feldspath . . 


5,5 


4 


5,5 


)) 


» 


» 


12 


» 


24 


27 


Craie. . . . 


» 


» 


» 


» 


» 



COMPOSITION DES COUVERTES 



Kaolin. . . 
Quartz. . 
Feldspath . 
Biscuit broyé 
Craie . . . 
Gypse. . . 



83 
il 

» 
» 
» 
5 



» 


4 


» 


3i 


11 


» 


. 27 


46 


33 


43 


47 


40 


» 


» 


» 


» 


37 


» 


. 50 


46 


42 


12 


î) 


48 


» 


8 


» 


» 


5(CaO) 


12 


. 23 

■ 


» 


24 


14 


» 


» 



Si la plupart de ces porcelaines présentaient, au point 
de vue de l'aspect et des moyens de décoration, des avan- 
tages particuliers, les formules n'étaient pas toujours fa- 
ciles à reproduire à cause de l'extrême variabilité de com- 
position des kaolins et des feldspaths; aussi était-on 
obligé, pour chaque masse de pâte et de couverte, de pro- 
céder à des essais comparatifs longs et difficiles. 

Brongniart résolut de procéder plus méthodiquement 
et fit analyser par Laurent la plupart des pâtes dures de 
Sèvres, en usage de 1770 à 1836. La moyenne des chiffres 
trouvés donna la composition suivante : 



Silice 58 

Alumine 34,5 

Chaux 4^ 

Potasse ^ 
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D'un autre côté, il mélangea les divers kaolins, peg'ma- 
ti tes, sables et craie qu'il avait choisis à cause de leur blan- 
cheur et de leur qualité, après analyse de chacun de ces 
éléments, de façon à obtenir toujours la formule ci-dessus. 

En 1839, en procédant par cette méthode, la pâte fut 
composée de : 

Argile de kaolin argileux . . 73 
Sable de kaolin caillouteux. . 24 
Craie 6,6 donnant en chaux . . 3 

iOO 

Des analyses faites au laboratoire de Sèvres ont montré 
que de telles pâtes contenaient : 

Kaolin pur 65 

Feldspath 15 

yuartz 14,5 

Oaie 5,5 

100 

La richesse en kaolin de cette pâte la rend difficile à 
travailler, à cause de sa plasticité excessive. Par le fait de 
la cuisson, les moindres inégalités de pression exercée 
par les mainsoupar les outils du tourneur ou du mouleur 
apparaissent. Les pièces gauchissent facilement et pré- 
sentent souvent des ondulations irrégulières qu'il est dif- 
ficile d'éviter. 

La température nécessaire pour la cuisson de cette ma- 
tière est très élevée ; par suite de sa richesse en alumine, 
aucun émail coloré ne peut y adhérer; les couleurs ont 
grande difficulté à glacer à sa surface. 

Mais elle présente la remarquable propriété d'avoir une 
couverte composée uniquement de pegmatite broyée, ce 
qui la rend presque impossible à rayer et très propre aux 
usages de la table. 



-• T" — rr- 
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Pour la fabrication de ce produit, les procédés sont dif- 
férents de ceux qui servent à fabriquer les autres porce- 
laines. 

A Sèvres, les kaolins proviennent des carrières des en- 
virons de Saint- Yrieix, et sont, après leur arrivée dans les 
magasins, soumis à Faction du lavag'e, dans des bacsana- 
log'ues à ceux que nous avons décrits (1). Il en résulte que 
chaque kaolin brut est transformé en deux sous-produits, 
Tun argileux, l'autre sablonneux. 

L'argile obtenue prend le nom d'argile de kaolin argi' 
leux^ argile de kaolin caillouteux, argile de kaolin sahlon- 
neuXj suivant la nature du kaolin brut ; elle est, après dé- 
cantation, passée au filtre-presse, ou mise à ressuyer dans 
de grands moules en plâtre appelés coques. 
Elle sera ensuite mise à sécher. 

Quant aux sables, qui seront des sables de kaolins argi- 
leux^ caillouteux ou sablonneux, suivant la nature du 
kaolin brut, ils sont mis à broyer dans les petits broyeurs 
à meules, que nous avons décrits (2). Après broyoge, ces 
sables sont tamisés au tamis n** 120 et mis à sécher. 

Quand les éléments sont secs à l'air, ils sont analysés et, 
d'après l'analyse, la composition du mélange est établie ; 
mais, à cause de la variabilité de la teneur en eau, l'hygro- 
métrie de chaque élément est dosée au moment où les pe- 
sées doivent se faire, et c'est d'après la composition recti- 
fiée que le mélange est fait. 

Les éléments sont versés dans un moulin à blocs et ma- 
laxés pendant 18 à 24 heures; lorsque le mélange est suf- 
fisant, la pâte est mise en cuve, où un commencement de 
décantation se fait. Cette cuve, qui est munie d'un agita- 
teur à palettes servira à alimenter la pompe du filtre-presse. 
La pâte à la sortie du filtre-presse est inégale, les pa- 



■ »i,2) Auscbcr et Quillard, Technologie delà Céramique, pages 74 
el '92. 
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(.luniii) lo iDKUiafK Mt ÔMÏ fiai, les |*Uai otoI p<h> 
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Tabr Icition ■ — Le» pr<Kmdrt de bfanotîiH «vplom 
koiil ](• loiiniai^. le ralibraç», le noalArc fe «oabçt 
iiiiTi|il«. t(- i-oiilutfe jNir le vi(t«pl par l'ûr rompriiaè. Nw» 
uvunM liiiijfunmenl dérril ce» prucédés ii àaat qad^M>> 
MiiM. l'iiniini! lo cnlihrni^ et le coalaçv pu- le videripir 
\«\r i'iiiii]iriin6, uni été inventés à Spvrc«. 

pHTitiiil'iln l'extrAmc plasticité du mrlsng«, h pâle dure 
tli) NAvniM ]iinWcnU) ù l'oxécittion de graades diFficnltéâ. qui 
viiiil rioiHHiiiiI avo(! réjiHitiseur des pièces. 

I.u |iiiivr>liiirin dtirt' dei ^vreg est désrourdie au glelK de 
fulM» il iiurrcliiineN l'i Jixc vertical et à flammes directes; 
lu li'm[ii^riilui'i' iiUeiiile dans le çlobe est de I lOC el 
li<H>" <;. l'uni' ii|H'i'ereP dt^ffourdissa^e, les pièces sont pro- 
li^H^^i'N jiMi' di'H uiiictlas. 

Mina ou couverts. — L'i couverte est uniquement cons- 
liliii'i' ilo |ii>M'iiiiiliti' de Siii[it-Yrleix,qui est à son arrivée^ 
]\tsi\,v iii>.i..'ii> ,■.! iiu.iTi'(in\ ile la grosseur d'une télé d'en- 
1,1111, piiix iniis,',' iiii IVu (Ir i>l.ihi> |i(nireri rendre le broviiv'c 
|>lu-< failli', l.<' lii-oviiffe est fuit, Noit au moulin à petites 
iiii'uli's ; -iiiil d'tiliiird tiu moulijiAlsin^ allant à sec, ensuite 
tiu iiiiiiillii ft (M'iltus meules marchant à l'eau. Le degré de 
lliii>»si> iilteini doit ^tre de ICO à 180, c'est-à-dire que la 

(I, i) Aiisrhor el Ouillar d. Ttchi toloflie àt la CèTttm\qw,^»5& 
il'.t, />. lOS i-t siiivontos. 
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oiivpi-lf liiiivye i]oît pouvoir passer fftcilcmenl aux tamis 
^ sioic qui poileiil ces numéros. 
B* X>a misa en couverte se tait par immersion, pendant ud 
Eémps très court, dans un bain de couverte; cette couverte 
fi^aslituéa uniquement de peg'mtitite, présente des elFel 
HTÏeox; elle s'agglomère au fond des cuves, en prenant un 
ijretii et une viscosité bizarres ; on dit que celte couverl 
.ombe. On évite cet inconvénient, dans une certaine rot 
n additionnantlcliqoidesurnag-eant de vinaigre, on' 

f'un peu d'alun; la mise en suspension est ainsi plus ra- 
ide et le plombage plus lent. 
• Suivant le procédé de fabricalion, l'épaisseur des pièces 
(Ât la Force du dégourdi, la densité de la couverte doit va- 
jfîer de façon ii ce que, après cuisson, il ne reste qu'une 
iDce couche de couverte^ la surface de la pAtc. La teneur 
pegmatite varie ainsi de iO % à fiO "/ii du poids du 
fenélangc. 

Lu mesure du titre de cette couverte peut se Faire au 
t^tnoyeii de densimètres convenablement gradués, mais '. 
B^lus souvent les émaillcurs se rendent compte du deg;] 
^^e la couverte et de la durée d'immersion qui sera 
bwire, en se basant sur des échantillons de même fabrli 
y Uoo qui servent d'essais et de témoins. 

Les pièces avant remaillage ont besoin d'être épousse- 
tées; on évitera le contact de toute matière livrasse avec 11 
' dég^ourdi, car la moindre partie graisseuse empêche I4 
k prise de l'émail. 

Par suite de la faible plasticité de la couverte, le Irem 

I pa^e ne donne que des pièces irrégulièrement couvcrtea; 

bi:iiussî faut-il retoucher avec soin au pinceau el à la gradini 

" (outil en acier i\ lames acérées) les irrégularités de 

couverte. 

La minceur de la couverte est une condition de réussites 

lie la fabrication, car le moindre excèsd'èçaisse^ï «aW^V^;. 

I Ja tresaaiiiuce d'abord, la casse ensuite. — 
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I sont oncastées avoi* soin, [-tant donné qn 

fi) lit servi et serveut encore k la cuisson âi 

pori:^.. -.. soûl des fours à axe vertical au bois o 

chnrbon et Ji flnmmrs directes, les cazettes qui sontdi 
voUiiiance immédiat du feu et qui constituent les pil 
fêu ont besoin d'fltre en terre très réfraclaire et sont 
épaisses, l.u plus souvent elles ne coatieniteot point i 
jet k cuire. 

Cui&BOS. — Par suite de la disposition des fours à ( 
mes directes (voir Rft;. u les flammes ont coasi 




ment une marche ascendante, les fours de cet ordre pri- 
lent doux zones très ditïévenVca-. \i\\*:4fti:«.&i'swf»,wi\' 
-eçoit dji-ectement les (lammos ev. (v«i^ esXXfeOïifee. ■sjw 
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une atmosphère plutôt oxvdantA :.i .-*-«. r^x -^.-i.- *t tî i- 

vement pendant toute la daivie dr Li :-._îis:'i . . i i-* : ..:•-. 

constituée par les intervalles ou !•«-?. £i'j.iL.-r?- i-r - ■ ■: i-i' 

pas directement et où elles slaticni:*'!."- t 11*^ t*v. -: '.-^.-^ 

plutôt réductrice; le chaufTao-e nj ■?-*•* :1^* sei--^" *i- 'i.- 

par la combustion des gaz. mais i-çii - !-. i : :si^ .-t :. = ■_. i- 

On disposera dans la premiërp- z:i.r I-r^ i.-nie* :- •— - 

au grand feu sur ou sous couverte, q^: j * -7 .1- -*...- : t^ 

réussite que dans la seconde zone. '-il*. l :-*c*.-»^."i .^ 

pièces de service blanches. 

Pendant un certain nombre d'annr*s. i-cs f : ^r* :t "v--- rrr*i 
ODt eu deux étag'es superposés 1 p>urli râUs::. :r» :•..•- 
celaines. 

Lorsque le feu était fini à Télaffe înf^rirjr. ::: .v.r-"^]* \r 
feu aux foyers supérieurs. L'économîrr ir -.::.:.; •\:^-'r 
ainsi obtenue était et au delà compenv'r: p<:r :^ô!ff: ■->-!-• 
qui résultent de la mise en couverte, dr irn(-jur:.-':.r:r ■■* 
delà cuisson à deux étaîires différents: aussi re s^:^:-r -irr 
fours n'a-t-il plus d*applications aujourd'hui. 

Les alandiers au bois sont encore aujour-ihui -iu ♦;. po 
décrit dans notre Technologie de la Céramique. 

En général, on brille pendant \(; petit feu. dont \'fi 'iur'',* 
<^st (le 18 heures, du erros bois blan»:. de préférr-ri"- du 
Weau, et puis on recouvre le dessus d^*s alandiors do 
l^ûchettes fines, pour procéder au gran'i feu. qui dure en 
général 12 heures. 

Pendant le petit feu, le séchaire se leiniin^*. l's rli'incnls 
'le la pâte à porcelaine perdent ensuil'.* leur oau «le «unsli- 
tulion et il y a un commencement de irri|>| •'<!:»-' <lo la pcef- 
^alite; pendant le ^rand feu, la fusion des élrinonts fVlds- 
pîilliKjues se continue jusqu'à la cuisson do la pàto, et sa 
liaison intime avec la couverte; cellc-i-i doit (Mro j)airailo- 
"ifnl nappée. 

{^)Ka8cheret QiiiJlarJ, Technologie do la GèiMimuiuo, y. V^\. 
^muEB. Industries céramiques. *^^ 



n-jm' ifvrjtnur les fcwnc mn, tiots, cl les «ccliau 



0»«rttnmlclf» projrre s gwiem.cn espaçant ]cSl'lJa^ 

• <r«bar<l de 30 en 30 rainnles, puis de 20 en 20 miuu- 
I. ÎB«|«*à ckanrer lonlrs les ô minutes. L'atiitosphèredt 

' m est DellrnieDt réductrice, quand le feu es I bien 
; il ea r^uUe que le blanc est plus beau que ilaw 

• foursau boU; il n'en est pas de ml^medescctuleurs.qû 
ienneot mieux au fende bois. 

La Jurée inoveiino des tu'issons c=,\. Ai- Î6 Wures et le 
tembuilibie devra t^^gÊ^L^-^^ sv.\'vttïCAi^,«.\wtfB 
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s décrassag'es trop fréquents. A Sèvres, on emploie L 
pie de Greensby (Anglelerre). 
fsque l'on décrasse trop fréquemmeut, il se produi 
mirées d'air trop abondantes dans les foyei's ; il e{ 
ail que l'atmosphère sera trop oxydante et qi* 
i porcelaine sera colorée en jaune ivoire, ou qu'il se prq 
lira des coups de chalumeau qui couperont les piles ca 
tant dans le four de graves dégflts. 

cident peut aussi se produire par les alaudiers a,1 
K]orsqu'ils soûl mal conduits. 

fard k la haute température que l'on atteint (1450"i 
f^C), pour la cuisson de celte matière, l'arrât du Feu 
nte de grandes difficultés. 

I tire des inontfes formées de bords d'assiettes peixéi 
nus, de moment en moment, jusqu'à ce qu'il sembla 
n soit parfaite; on se guide aussi sur lafusioï 
poutres fusibles, qui donnent d'e.vcelleols renseigna 
. Mais, malgré tous les moyens dont l'on dispose, ï] 
pifScile, pour les fours à flammes directes, d'arriver j 
mr exactement tous les foyers parallèlement. La réu* 
nte parfaite d'une cuisson est une chose exceptionnelle, 

Après le refroidissement, de 3 ii 8 jours suivant li 
leur des pièces, le défourncmcut est fait cl, pour la j 
t pièces, suivi du polissage des pieds et des bords, et d* 
" s grains. 

recâdés de décoration. — Les procédés de décoration 
latière aussi riche en alumine et cuisant h uuc tem- 
itture aussi élevée ne sont pas variés. En effet, au grand 
1 de cette matière, la plupart des métaux colorants soni 
■ volatilisés ; au feu de moufle, les émaux ne tiennent pas et 
les couleurs doivent être emplovées très minces pour liien 
gUoer. 
Les décors de grand feu sous couverte onV t.\.î^ è\.>i^\'fc* 
S^a^et onl coaduilk i'élablissemcoV d'anc^aVc^^ ' 
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g'ourdi pour permettre de les rendre adhérentes à la pâte 
du dessous ; en disposant à la surface des fonds colorés, des 
couches minces de pâte blanche, on obtient des effets de 
camées très artistiques; après nouveau dég'ourdissagc, les 
pièces sont cuites suivant la nature des colorations dans 
des cazettes ordinaires disposées dans les meilleures régions 
des fours ; mais s'il faut, pour obtenir déplus beaux effets 
de coloration, une atmosphère oxydante, on met toute la 
pilede cazettes en communication avec l'air extérieur au 
movcn de tubes en terre réfractaire de 3 cm. de diamètre ; 
c'est ainsi que l'on obtient les jaunes d'urane, les bleus per- 
sans (oxyde de cobalt et de zinc) au feu oxydant (fig. 40 
et 41). 

Ces pâtes colorées doivent être plastiques, mais un peu 
moins que la pâte du dessous ; elles doivent avoir la môme 
dilatabilité que celle-ci, afin de ne provoquer ni trcssail- 
lures, ni soulèvements ; enfin elles doivent être susceptibles 
de s'émailler aussi facilement qu'elle, c'est-à-dire de ne 
passe vitrifier au cours des dégourdis successifs qui se- 
ront souvent nécessaires. 

On rehausse quelquefois les pâtes colorées d'oxydes 
l'olorants employés très riiinces pour aviver la couleur. 

La plupart des pâtes colorées sont constituées par des 
pâtes blanches, auxquelles on ajoute 5 ^Yq de colorant ou 
de fritte colorée. 

Voici quelques colorants employés avec succès k Sèvres 
et qui ne comprennent, vu le grand feu nécessaire, aucun 
des métaux volatils à cette température élevée. 

On obtient les tons bleu foncé en frittantdu sable, du 
kaolin et de l'oxyde de cobalt au feu de dégourdi ; on in- 
troduit ce colorant dans la pâte, en choississant de préfé- 
rence des pâtes provenant des tournassures. 

Le bien vert est obtenu au moyen du chroniate de col)alt 
composé de : 

^ffJCMsa, laJastnos cJriiiiiicjucs . *^^ 
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Oxyde <le coball . 
Oxvdr de ehrame. 



1 i 1,S 

Ski 

3 à 3 



avf* ce rhnimalo de cobalt, on compose une fritle ce 
uaiil en i)luii du Habli> e1 du kaoHa ; cette fritte est ii 
(tuile dnn» In ()Atr additionnée d'un peu de kaolin. 

Le liteu pcraan ou turquoise se prépare en calcinaal, li 
feu de four, de la pâte el de la couverte de parcelai 
d« l'oxyde de cobalt et des fleurs des! ne. 

Oxyd« de cobilt S 

f^ouvprlode (KireeluiDe ... 30 



Pâte à percelai 



io 



Ce L'.olonint s'addillonnc h la pdl.c en proportion sllani 
de 4 à 8 "/^ suivant le ton que l'on désire obtenir. 

L'oxvde de chrome donne le ton céladon avec 2 à 3"/n 
et lies tons vcrls avec 5 à 10 "/ii- 

Les Ions mauves, qui sont changeants cl paraissent rnu- 
laroAtres fi lu lumière arliRcielle (fonds caméléons), sont ob- 
tenus au mojen de rubis artificiel (aluminate de chromt). 

L'o.tyde d'urane donne des jaunes au feu oxydant et d« 
noirs au feu réducteur ; le noir s'obtient au.ssi par le ni^ 
lauj^e de chromatc de fei'tid'oxydc de cobalt et de kaolin. 
que l'on calcine ensemble avant de les introduire dans b 
pâtes. Le gi'is s'obtient en additionnant du chlorure d* 
platine h la pAte blanche, qui est calcinée ensuite en (ji'c- 
soncedcccscl. 

La pAle blanche, qui sert a recouvrir les pâles colorèM 

pour obtenir des effets de transparence, doit être additionnée 

de 5 k iS "/(( de pâte dégourdie eVbïo^fea Çii\ca\fea^.,siiivitnt 

les surfaces k couvrir, el^ 

là 2%. 



Hili 






Ou faLirlque ég'alemenl à Sèvres un uerlain iioiuLrc de 
bièces par le moyen de décor de couvertes au grand feu aw 
^ouverte. C'cstainsi que se font les pièces en hleu de Sèvres. 
Les pièces de porcelaine blanche cuites sont recouvertes 
Se couches minces et successives de couvertes colorées au 
l^and feu, obtenues en incorporant certains oxydes mélal- 
Hques dans la couverte incolore. 

Le bleu de Sèvres est obtenu en calcinant, au ^rand feu 
âe porcelaine dure, de la pegmatife avec de l'oxyde de co- 
K>alt; suivant la richesse en cobalt de l'oxyde employé, il 
Katiclra de 10 à 20 "/o ^^- *^^ colorant. Il faut se servir de 
cobalt exempt de nickel; celui-ci traverse les pfites et co- 
Bore les intérieurs et tes dessous des pièces en brun roux ; 
le cobalt doit aussi être exempt d'arsenic, qui donne des 
Bortes de taches métalliques ressemblant à des cristallisa- 
-tioDs. 

On obtiendra des bleus noirs ou bleus fouettés, en ajou- 
-tant de 8 à 10 %, de manganèse k cette Fritte; des bleus 
>VBrts,en se servant de chromate de cobalt ; des verts, en se 
"fiervant d'oxyde de chrome; des ecait^es brunes, en addition- 
-psntla couverte d'oxyde de manganèse 15 "/rt, et de terre ] 
■ d'ombre 20 "/ol des écailles vertes, en mélangeant l'écaîlle ' 
llnrune et le bleu de Sèvres par pallies égales. Il est à re- ' 
marquer que ces deux derniers fonds ne prennent touu 
leur ton qu'après un passage à la moufle. 
J.es couleurs de grand feu calcinées, puis broyées 

ffées dans l'essence de térébenthine, puis appliquéei 
B porcelaine cuite au moyen de pinceaux et de putois^ 
[ue couche, api'ès sa pose, est séchée à IW G. a 
; l'ensemble dos deux ou trois couches nécessaires 
1 feu de moufle vers GSO' ou 700' C, afin dty 
pur l'essence de térébenthine. Les pièces soute 
Ikites dans ics râg-'ioDs du four qui ont \ft Ttio\v\s ift ^fc'^ - 
Ce procédé est employé aujourd'\\ui çout "Çftwv&'s* 
B rose pAie (par lemoyen do seVs A'ot'>,fea-<OT^-.^'^^ 
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Fondant aux gris 



Fondant rocaille. . . . 88,88 
Borax fondu dl,i2 



100,00 

Fondant de carmins 

Borax fondu 55,55 

Sable d'Etampes . . . 33,33 
iMinium ou iitharge . . 11,12 



100,00 



Ces deux fondants se préparent comme le précédent. 

On pourra en composer d'autres plus alcalins, plus plom- 

beux ou plus boraciques, suivant les effets que l'on désire 

obtenir. L'oxjde de cobalt donne le bleu, les oxydes de fer 

donnent des rouges; les bruns s'obtiennent en mélang'cant 

des oxydes de fer, de chrome et de mang-anèse ; les noirs, en 

additionnant aux bruns de l'oxyde de cobalt; Icsit^-risyavcc 

du platine; les jaunes, avec de l'antimoniato de plomb; les 

verts sont faits avec des mélan^^cs de chrome, de cobalt et 

d*alumine, ou ave*, du chrome seul; les roses et tons chairs, 

les pourpres et les violets s'obtiennent par le moyen du 

pourpre de Cassius, obtenu en précipitant le chlorure d'or 

par le protochlorure d'étain. 

Une palette doit être composée de couleurs glaçant à la 
même température et développant leurs tons en m(\me 
temps ; on doit pouvoir les mélanger entre elles on toutes 
proportions et avoir à l'emploi une coloration aussi voi- 
sine que possible de celle que les couleurs prendront au 
feu. 
Après séchage vers ioO°, les couleurs \^09»viç^s î^vx v^v^n^w 
d'essences végétales passent gcncraVcmcuV Ivww \cvv vV^c v< 
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touche {000^ C), puis, après retouches, à un second feu,q«ja 
prend le nom de feu de peinture (800* C) ou de demi-grar^^ , 
feu (1)50° G), suivant la nature des couleurs employées. 

Tous ces feux sont donnés dans des moufles à flamm.^ 
directes allant au bois. 

C'est avec ces procédés qu*ont été peintes les grandes pi a- 
ques de porcelaine que Ton peut voir au Musée céramique 
de Sèvres et qui reproduisent des tableaux célèbres (Po#*- 
trait de Van Dyck, Portrait d'homme à barbe rousse. 
Psyché et l'Amour du baron Gérard, etc.). 

La plupart des porcelaines dures de Sèvres sont déco^ 
rées par dessus les autres décors au moyen d*ors ou excep- 
tionnollement de platine. 

L'or est employé à l'état le plus divisé, en précipitant unc5 
solution de ce métal dans de l'eau rég-ale par du sulfate d© 
fer, en présence de g>rands volumes d'eau. 

Le fondant employé pour fixer l'or à la porcelaine est du 
90us-nitrate de bismuth précipité par l'eau de sa disso- 
lution dans l'acide nitrique. Il faut 1/10 à 1/15 de fondant 
pour 1 d'or métallique. 

L'or est cuit à un feu spécial dit feu d'or (900"*) et est 
britHÎ, c'est-à-dire poli, à sa sortie du feu, pour acquérir le 
brillant nécessaire. 

La variété de ces feux rend délicate l'opération de la 
cuisson des peintures ; il y a intérêt à avoir des feux menés 
rapidement sans soubresauts, et sans arrêts pendant la 
marche, pour obtenir des couleurs g'iaçant mieux. On peut 
jutç-er à l'œil le degré de feu obtenu, mais on préfère étu- 
dier l'action du feu sur les métaux et sur la coloration du 
pourpre de Cassius. 

A mesure que le feu se développe, le pourpre posé sur 

dos montres de porcelaine cuite développe sa couleur, puis 

lorsqu'elle est développée et que le feu continue, ce pour- 

prn se détruit, prenant successivement des teintes caracté- 

ristiffucs. Pendant ce temps, la^t^^^'V^x^b ^vl^^^^vcl^^ Vor mé- 
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tallique,soQ adhérence à la porcelaine se modifient et Ton 
arrive à connaître les points de cuisson d*une façon très 

exacte. 
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Ce sont les porcelaines fabriquées actuellement dans le 
Limousin, le Berry, à Gopenhag-ue, en Allemagne, etc. 

Composition. — La teneur des pâtes en. kaolin est de 40 
à 300/jj. Elles contiennent quelquefois un peu de chaux 
introduite en ajoutant de la craie ou du plâtre dans les 
' mélang-cs. 

La teneur en kaolin de ces pâtes semble normale ; en 
effet si l'on considère la plasticité des bonnes qualités d'ar- 
gile |orrasse de la région de. Saint-Yrieix, un mélange de 
50 ^Q de ces argiles supposées exemptes de sables, et de 
50 ^\ j^ d'éléments dégraissants (sable, micas, fcldspaths, 
craie) donnera un état plastique tel, que le mélange est fa- 
cile à travailler surtout mécaniquement. 

A teneur égale en kaolin, on verra, dans le tableau de la 

pag^e suivante, qu'il y a des variations très grandes dans 

les proportions de feldspath, de quartz ou de micas que l'on 

ag^roupés hjpothétiquement. 

Les limites extrêmes indiquées par ces analyses sont de 

37 à 53,5 0/0 de kaolin 
40 à 14 0/0 de quartz 
36 à 12 0/0 de feldspath. 

Lorsque la teneur en feldspath est faible, on supplée au 
manque d'alcalis en introduisant de la chaux. 
Toutes ces pâtes se travaillent à peu çvës àeX^^^^^^^* 
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çoD, ce qui est uii iodice d'une plasticité identique ; les 
fabricants de pâtes à porcelaine introduisent des argiles 
des Eyzies pour aug'mcnter la plasticité, dans le cas où elle 
n'est pas suffisante avec les argiles kaoliuaires du Limou- 
sin, et c'est par ce moyen que la rég^ularité dans la plasti- 
cité peut être obtenue. 

[)ans le Limousin comme dans le Berry, dont nous 

I décrirons les procédés, l'industrie de la fabrication des 
pâtes à porcelaine est distincte de celle de la fabrication 
des porcelaines. Il y a bien quelques exceptions à cette 
I' TDanière de faire, mais en général, les porcelainiers achè- 
teat les pâtes et les couvertes prêtes à l'emploi. 
Le point de cuisson de la plupart de ces pdtes est a peu 
près ie mfime (1380" à I460o). 
El il arrive souvent que les pâles les plus belles soient 
mposées de mélangées de pâtes, -'""'"^■'''î*. 

l achetées a di\ers fabricants . ■■■ '\ 

Les pâtes pourront avoir 
I grjin moins bn, une 
I différente, due à un triage moins 
v>it(nè des kaolins, lorsqu il s a~ 
[ ïira de fabriquer des objets 
Srossiers tels qu isolateurs pour 
électricité {Rg. 42), moulins en 
porcelaine, appareils de chimie, 
etc.; le grain sera plus fin et les 
éléments plus blancs, lorsqu'il 

sWira de services fins de table ou 

. , .. Fj« 42.— Isolateur en 

L élément arg'ileux doit i>trc 
fn proportion telle, eu égard à l'épaisseur de 1 objet, que 

D n'obtienne ni une opacité excessive, ni une \Hiositc 
désagréable. Aussi le grand art du porcciainier consiste- 

JWIà produire, par le cboîx judicieux des matières pre- 
mière», une matière d'un blanc la'ilcux, i'ftïvft Vïa^vsç».- 
^tKMEM. — ladaetries céramiques. 
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trna- iil^lr, ini)éfiai»sal>)e. d'un glar^ uni, ^ni thîlk j 
imom ilfA piirrrUincs de Lîmo^vs, du B«rn, de Cop 
hii;uc, Pic. 

■Mai* »i la HcIimm; de l'aspecl intcrvienl pour lirs oLjrU 
de vitrine et ks Mtrice» de luxr, les poreelaines doivcnl 
|>i>u«i>ir, dan« une corbiiiw limilr. n^ister aux vaiisliom 
de lempéralurr, ce qui mt lo cas fxtur les por^iaiD» 
■llani an f»u. OII«-ci doiveol, jMir suite, avoi 
dildlnbilîlé faible; les pièces wrvnni d'isoUtrura po*^ 
|>lerlnci(é(fi|:.'13) doivent Avoir une çrande cuin|i8i:ilé(t 
lie pas se déformer au (ru.cv quo Tuii olitient |iBr un 
vHil drjt pdU'x presque sèches nouit une pres-niuii émt 
ifiijiie. 

l'.e sunl toutes CCS conditions qui sont cause des vanir 
(ions de camposîtion du tableau de la page 180. 

l_'iiL- Fuis U cumjiositioD de la pdte adoptée, ou chercha 
b t>e procurer les diverses sortes de kaolÎDs et décnDlén 
du Limousin et de la Dordogne, du quartz, des peç^maliu^ 
d.- h TV-ifion. 

Pour dJiuiiiucr hs causes d'erreurs pouvant résulter 
des tcnniirs variables des kaolins en sables quartzeux ou 
feldspatliiquQs, on nu'langï un ^rand nombre de kaolins 
arpilt'Uît ou cuillouteux de carrières différentes pour arri 
ver il lies mojennes. 

Lu Itiiliincc el l'anahsc chimique ne sont, pour ains 
dire, pas luloplées dans le Limousin et le Berry pour I: 
composilion des pdtes. Un se sert de la méthode de vo- 
litiiiitgi! A sec, qui, molgré ses chances d'irrégularîli', 
donne des pAlcs d'une composilîon sensiblement régu' 
liSrc(l). 

( 1 1 Aiiicliur, Les Céifiml'jUfi ciiisaiil li liaiilf Ifmpfi-ntur-r. 
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Volcî ua exemple de cette manière de faire : 

Composition d'une pâte en volumes. 

Mélange de 8 sortes de kaolins argileux en 
proportions variant avec le prix, la blancheur^ 

la plasticité 9 volumes. 

Mélange de 6 sortes de kaolins caillouteux en 
proportions variant avec le prix, la blan- 
cheur, la plasticité 9 — 

Mélange de 2 sortes de décantées ..... 2 — 

Mélange de 2 sortes de feldspaths 5 — 

Mélange de 2 sortes de pegmatites .... 5 — 

Total : 30 volumes. 

Les kaolins argileux pouvant contenir de 12 à 30 ^/q 
d'eau, les caillouteux de 11 à 20 %, on voit la difficulté 
de connaître exactement la composition de la pâte que Ton 
désire fabriquer. 

Il vaut donc mieux procéder en poids ; une composition 
identique à celle ci-dessus indiquée en volumes se fera de 
la façon suivante : 

Composition d'une pâte en poids. 

Mélange de 8 sortes de kaolins argileux. . . 22 

Mélange de 6 sortes de kaolins caillouteux . . 30 

Mélange de 2 sortes de décantées 

Mélange de 2 sortes de feldspath 20 

Mélange de 2 sortes de pegmatites 22 



100 



f On tiendra, bien entendu, compte par un essai préala- 
ble de la teneur en humidité de ces mélanges. 
Les Formules que nous venons d^iuàVc^M^ix s^^^\^^^\. 
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i.u Liiiiiiusiii; dans le Berrv, les éléments sont générale- 
iinMi- |.eM->. V<.iri. d'après M. Larcbevéque (i), quelques- 
uns t'u-^ iiit*liin:res U^ plus usités. 

F'aïf «iniiiiHirr s«ns feldspaths additionnels (car il y en 
il lia lis li> arcilt^s et saLlfs). 

Aririle durr (kaolin brové du 
Linutusiu) 21 

Aririlr Beauvoir (kaolin dé- 
ranlé dr rAlJierl .... 51 

Saiilr ( Jr I^revant) . . . . i3 

lilniif de Mrudon. . . .3 

100 

Vi\U' ordinaire b\cc fojdspaths additionnels: 

Anrilr durr {g 

\ririlf Uf«iivi»ir 50 

SiiMc j5 

'<l>l>f»»J'' 13,,% 

l»i;ii/r «le Mruilun .... 'A ^t 

100,0 



.*.. .^ :..;.> l'.'N i-a> ]r> rlrinents durs, sahles, feidspaths 

^ . ; : ■■ ^.-^ .i M'.' »r.i\.mi't' et les éléments posés, ou volii- 

. ^. v.i:: !:::r\».MitN. >oil ilaiis des moulins à blocs, soil 

.... V .. -^ -i i.il.-iN .1 jK'tiîes meules, soit enfin dans dos 

* .."■'' .. :«v-.;I.i.s ni.irvh.mt à Teau. 

! . v: :nv:':::;;-] lie laisser ces éléments se rebrover ainsi 

. . : !i' . .; IS heuri's. atîn d'améliorer les qualitc's des 

V. v> M :::>.;i:v des éléments brovés,on obtient des bar- 
, . /,> :.::.i:: SO '' ^, d'eau : on les laisse quelquefois dé- 
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canter dans des cuves ou citernes, dont les parois sont ab- 
sorbantes, mais le plus souvent on les fait passer directe- 
ment au filtre-presse, en disposant,sur un point du trajet do 
la barbotine, un fort électro-aimant destiné à enlever les 
pai*ticules de fer métallique que le brojag-e a pu y intro- 
duire. 

Les pâtes sont livrées au porcelainier à Tétat de barbo- 
tînes (teneur en eau, 50 % environ), à l'état de pâtes molles 
(teneur en eau 25 % environ), ou à l'état de pâtes sèches 
(teneur en eau, 8 à 10 %). 

Après le passag'e au filtre-prèssc, les pâtes sont rèches, 
elles manquent de plasticité, aussi les fait-on travailler 
par la machine à marcher (1), avant de les livrer au por- 
celainier. Pour les pâtes de coulag'e ou barbotines, on les 
obtient en décantant, au sortir des broyeurs, les pâtes li- 
quides jusqu'à ce qu'on ait le titre voulu ; on brasse avec 
des outils en bois et on livre en tonneaux dans les ateliers. 

La pâte sèche, dont il se fait en France un g'rand com- 
merce d'exportation, s'obtient par dessiccation à l'air ou 
dans des séchoirs à air chaud, dont la température ne dé- 
passe pas 40 ou 50<». Elle est expédiée dans des caisses ou 
des tonneaux en bois. 

Ces pâtes sont d'un travail facile et l'on a pu, grâce à 
leurs qualités de plasticité, développer le travail à la ma- 
chine. 

Fabrication. — Les procédés les plus employés sont : le 
moulage, le tournage, le coulage, mais surtout le calibrag'e 
à la machine, qui sert à faire les assiettes, les plats ronds 
et ovales ; le moulag'e mécanique à la housse, qui sert à fa- 
briquer les pièces de moyen creux ; les machines à cali- 
brer les pièces creuses, par la combinaison du calibrage et 
du moulag'e à la housse, sont égalemeuV ercv^Xo^^^^ >^<^>vt\5î^ 

(i) Aascber et QuiHard, Technologie de la Céramique, V- "^ 
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1 ,1.1 iirtlfi 'II- ' e H"'iirc Koiil il'iin emploi délirai, à cau^i' 
ilti |Vill'i*i'>i< viiriuliilil/! lie l'état de siccité des moules eu 
jilrtlMMli'ln .liriiniilC'flu'il y a d'avoir des pâles de cou- 
IttHiuriHI Htl" miiruniip; lo» piltes doivecl être bien fluî- 
^tiui-tiii- iwlllt IflUnpr il'iiiid ululions lorsqu'on vide ks 
\\m\\\^s \ >^l<'« «l.>lvp»1 <»(iv .l'un «ruiii tel qu'elles permel- 
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tent un démoiilag'e facile sans que les pièces soient sujettes 
à se déformer. 

On obtient la fluidité par Taddition de carbonate de 
soude et de silicate de soude alcalin, en proportions indi- 
quées par le tâtonnement. La densité des barbotincs est 
d'environ 1,78 à 1,80 à Limog-cs, de 1,75 à 1,76 dans le 
Berrv. 

Les pièces spéciales pour Télcctricité se fabriquent au- 
jourd'hui, dansleBerry, au moyen de pâtes sèches pressées ; 
comme ces pièces doivent s'adapter exactement k des par- 
ties métalliques et ne servent que d'isolants, il est néces- 
saire que les pertes en électricité soient aussi minimes que 
possible, et que les dimensions soient rigoureusement 
définies. Aussi se sert-on de pâtes ayant peu de retrait 
et qui sont moulées à la presse dans des moules métalli- 
ques. 

Les porcelaines destinées à aller au feu sont rendues 
moins résistantes à l'action du feu par l'addition de tesson, 
c'est-à-dire de porcelaine déjà cuite et broyée impalpable. 

Quelle que soit la nature et la forme des porcelaines, 
elles sont passées au feu de dég'ourdi qui se fait à la tem- 
pérature de 1000® environ dans le globe des fours à por- 
celaine, où l'on utilise la chaleur perdue du laboratoire 
de cuisson. Les porcelaines sont empilées dans des cazcttes. 
On profite également de ce feu pour faire subir aux cazettcs 
leur premier feu, de sorte que souvent les pièces crues 
.sont encastées dans des cazettes crues. Les piles de cazettcs 
doivent être serrées les unes contre les autres, mais lais- 
ser le passage des carneaux libres. 

Dans certaines fabriques du Limousin, un rebord, dis- 
posé sur la paroi latérale du globe, permet de déjLifourdir 
à feu libre des pièces de porcelaine. 

Après dégourdi, les pièces sont sorûesi\.esç>^:LVi\XR,>^.,vi^^'*. 
soat alors poreuses, sonores, et roses q\x YA'àwcXvç^'p^^'^vvvs'^'^^'^ 
Je degré de Force du feu. 
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OlUi l'.uuveKe eil composa, (i«(Mlt!LiJBaa»ia«fiia»k 
Ikirrt , (le [legmalitei fi dcfe]dspalli»i|B Lïmuoâin.iiefes- 
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Ipn dli^miniU ini supposant l'uae volnaiée et l'anlnf peff: 
Inutile (le (lîrp (juo le procédé par pesées est de beantonp 
HtipiVÎPur, |iiiiLr donner uno constance dans la prodailioii 

I" I :i>mii'itiition par volumes. 



I Poids, 



l'i' 



iltl 1.11 



3(6 k. 



hVl.ls|iiilliH ilii t.inmusin . \ AU 

nmirlj. ; 1 40 

■ivHHiiii 1 38 

i* l'.oiiiiioKilinn pir pesées 

IVtfmmitP» flu l.imml^in (jjlusieurs 

s,.rlPs mi\éfs) G6 k. 

niiiirlz 18 

Tesson 1« 



Lu seconde foi 
un peu plus fui 



PORCELAINES DURES ORDINAIRES 18!) 

Tous les éléments sont mélang'és soit à sec, soit en pré- 
sence de Teàu par les fabricants de pâtes. Quelquefois, ils 
sont rebroyés au moulin en présence de Teau. 

Les couvertes blanches sont livrées sèches au consom- 
mateur. 

La plupart des pâtes du Limousin et du Berry, de môme 
que les pâtes à porcelaine allemande ou de Bohême sont 
susceptibles de recevoir des couvertes calcarifères conte- 
nant jusqu'à Sy^de chaux; naturellement Télément felds- 
pathique est diminué proportionnellement; mais ces cou- 
vertes donnent des produits plus vitreux, dont le g-lacé est 
plutôt coque d*œuf ou ressuyé, et qui se rayent plus faci- 
lement que les couvertes feldspathiques. 

Voici des compositions centésimales de couvertes dures 
de porcelaines dures françaises, d*après des analyses faites 
au laboratoire de Sèvres : 

Couvertes de porcelaines dures françaises* 



Silice . . 


. 75,50 


74,60 


Alumine . 


. 15,28 


1(),10 


Chaux. . . 


1,72 


1,26 


Magnésie. 


0,52 


0,81 


Potasse . . 


4,08 


4,30 


Soude . . . 


2,07 


2,04 


Perte au feu 


0,75 


0,76 



Groupement hypothétique. 



Kaolin. . . 


10,64 


8,13 


Quartz. . . 


27,47 


23,11 


Feldspath. . 


64,80 


68,53 



Ces couvertes sont souvent addîl'iotvw^^s ^^ V ç>\y'^'^\^ 
de kaolin ou de pâte à porcelaine, çouy ÇiW T^w«i\^ V. vx^- 
vail plus Facile. 

AaacÊÉu. laduslries céramiques . 



— "fiLic—'* 



lOA POTOIieS \ PATE NON POBETSE. X'EIWISSËB 

LupKt A* «« convorlvs e&t pins brillant tlplnsarti^ 
tHjof, quai(|u« moius itrvére et moÏDs académique qnr 
I oclai dr U poro-Uinr darr de Sè>-r«s. 

La (tlupnrl des pAtes cl des couvertes que j'aJ iadiqiiMi 
t iiiiercluip^iibieit; leur élasticité est bonne: ellcsie 
wilIcroDt que rnrctncnl, soil par manque, soit par 
auè» de feu, alors que la pori:«lainc dure de Sèvres pii- 
^senl» ce grave défaut. 

(>» couverln ont tendance à plomber, mais motos qu« 
celle de SAvres; ausni ^ajoute-l-ou parfois un peu depjio 
ou de kaolin, comme nous I'btods dit, pour remédiera 
cet iiii-onvèoicni; toujours on additionne un peu de mI 
marin, qui maialient la C'ouverle en suspension. 

Un prépare le bain de rouverte en mettant, daasunc 
cuve en bois, poids é^al d'eau et de couverte ; on laissa lit 
couverte se détremper, puis on délaie en ag:it8Dt avec une I 
apatulf eu boîs ; on tamise au tamis n° 460 ou 180,suivaiil i 
les cas. Le bain a besoin d'avoir une densité en rappori 
avec le deRcé du déRourdi et l'épaisseur des pièces. LV- i 
mailleur fait le plus souvent son mélaag-e etle jug'eàl» 
main; mais il vaut mieux se servir d'un aréomètre ou pèse- 
émail çradué .sur sa llg^e de 5 à 53 et qui s'enfonce daai- 
l'émail, d'autant plus que sa deasité est moins i^rande: 
le degri^ moyen est de 43, correspondant à une densîlé if 
Ï,4.î0, représenlani k. TOI) de couverte par litre du mû- 

Le bain doit être plus clair pour les pièces dont l'im- 
mersioii est rendue plus longue par la nature de leur 
forme (soupières, tfrands vases, etc.), pour les pièces épais- 
ses, et pour les dég'ourdïs trop faibles. 

Avec un bain trop étendu d'eau, le nappé n'est pas bon. 
les firétes et les oruements sont di^'pourvua de glacé ; si \v 
bain est trop épais, la cQ^||itc poutia tv^a oTxi.'iVfeft ^s-ui- 
quc dœuf, et \i y a^HBWcnV Ç«»' ^^ ^M^^s^w 
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La durée de rimmersion est courte et il faudra, pour 
chaque sorte de pièce, un tour de main permettant le pas- 
sag'e à travers le bain de couverte, sans qu'il y ait des 
manques. 

La mise en couverte est suivie de la retouche, qui a pour 
but d'enlever la couverte en tous les points qui seront en 
contact avec les rondeaux ou les supports et de rég'ulariser 
la couche de couverte, soit par l'addition au pinceau dans 
les endroits où il y a des manques, soit par Tenlèvement 
des épaisseurs excessives au moyen de brosses et de lames 
de scie. 

Encastage et cuisson. — Les porcelaines ainsi mises en 
couvertes sont encastées dans des cazettes en terres réfrac- 
taires. 

Les terres les plus employées sont celles du Briou (qui 
contiennent des silex éclatant au feu), de Massay (un peu 
calcarifères et très ferrug'ineuses), de Provins, de Mondon 
(Indre), de Retourneloup, etc. 

Les pâtes à cazettes sont constituées par des niélang'es 
de terres et de ciments provenant du broyage de cazettes 
hors d'usag'e. 

Ce mélang-e est malaxé au malaxeur à axe vertical (i). 
Les cazettes sont moulées à la crapaudine ; pour cela, on 
moule à la main le long des parois du moule, puis on cali- 
bre avec une éponge mouillée. Comme pour toute produc- 
tion céramique, il faudra bien tenir compte du retrait des ' 
cazettes en établissant les profils des moules. 

Les systèmes d'encastage des pâtes ramollissables que 
nous avons étudiés (2), s'appliquent tous à la porcelaine 
dure. 

Il faut interposer entre la porcelaine et le voïvde^vs. vs^nn», 



^/, £) Auscher et Qu/ilarfl, Technologie de la Gèramli\ue, y 



W 
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•Ht iTiiitrws Je eameaux, soit di 

ninev -mtralif. soit d'uae ranséi 

f . -:-.!■: ■■ fuie -ai^inmi^ .entisleplos imporUntc 

— inejii.; ~Mif -juiis i -ifar sortwde la rodte elpi'u 

-j;,t .1--. ,::-i,:; i ie:* r^iç-ir-L* trornspondants, recouvert 

m uiiT-a [e --luss^aiï -ja Wrtv rëfraclsùre. 

L?:* r'>5?rs *jai; pi~*ja-î tou]i>ars chargés par le devan 
■ 'f i^irrAS.*-^ par «o -les^oo* ïoir fiç. 43). 

L/»-i i:az'»tws doivent être disposées dans le voisinage de 
f>>it.\ it'one fa^on eiceptïoanellemeni solide, de manière 
oe pas sufcir de coups ic teii:^ -, aw?.îi\ \feîi taifeViR,?, de fe 
?I <Je conire-feu sonl-c\lM^||i*sfes e^ Ae \.<.t,^^ v^^^^n 
éfractaire; elles s""^^^^^^» 
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itre les parois du four, de façon à former ud eosem- 
e colonnes se calant mutuellement, 
nfournement se fait sur une sole de sable réfractaire 
ié, et l'on monte les piles les unes contre les autres, 




Kig. 43. — Foyer au cliarbon. 



ronomisant le plus possible la place, jusqu'à ce que 
ir soit rempli. Il est essentiel qu'il y ail le moins 
de possible, surtout vers le haut du four, de façon à 
utiliser la chaleur des foyers. Lorsque le four est 
, la porte est faite au moyen d'un double mur de 
les réfrac (aires. 

commence par mener le petit feu très lentement, pour 
!r lajîazetterie et les porcelaincsqui contiennent l'eau 
couverte; on va ainsi en atmosç\ïfeiTfc Qi;.-;jiKQ.\.fe "aii. 
3 jusque vers 800" ; pour cela, oû\a\sse Vs^wV^ç. îi^ 
ouvertes, oa laisse les carneaux., \es îCfta.-si" ^ " 




lorviv Too ja^na le «leçfé et §tm du d^çoardi sufG^anl 
Ad ÏhiuI Jf IS beoivs (le yrsKf /%v. on modifiera Fsl- 
Inn- -i^a f'>»*«. *iQ* l'on ptqaer* plus souveol. cl qu' 
l'on rb;irir''Ta uo p«a inoias, de &çod à obieaîr uae ïIidc^ 
*ph»fr a<r>ilr<M>aoxTilaQtee[âésaIiser autant que possil 
la tpinfiérRlDre ilai» tootes les pattî?» ils four. 

l/i-^l |>«'D<)aal celte pêrtode que se produit la fusiou^f 
la rouverte et que les réactions chimiques se foat à l'iut'- 
Tii-uTt[e la pâte. Celle période dure 3 à 4 heures; mais 
Mtuvetil, par Kuïledc l'irrégularité de marche des (o^^n. 
qui ûnl dÉMlée pendant que l'on tire des montres de pf"- 
c^lninc, on est obligé, pour égaliser et ga,çner le cenire, i' 
priiliiiitçer le feu de 3. 4 ou 5 heures. 

On M (fuidcNurtout sur des petites éprouvettes de par- 

i^i'tiiîrii', disposées dans des cazefles éventrées, et que \'w 

t>if iJii four Jiumoven dcVr\i\g\es i\t lev ,^<i\iï y^^'^ ^■'^^" 

Iff'- ii\\ fiMi; les cuis- 

[taur un i'oiiJm coït 
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On emploie les houilles de Montceau, de Carmaux ou 
leur mélange. 

Fours au charbon à flammes renversées. — Le princi- 
pal inconvénient des fours à flammes directes réside en 




Fig. 44. — Four au charbon à flammes renversées pour 

porcelaine dure. 



ce que le centre et les flancs sont moins cuits que les ré- 
çions avoisinant les feux, et que les cazettes sont souvent 
détruites dans le voisinage des foyers, occasionnant des 
écroulements. La quantité de combustible brdlée es.! vqW 
tivement grande. 
Dans les fours à flammes renversées, \eç» ^v\\xvvcv^'= 
nétrent vers h haut da four (voir &g. 4^") eV Y'^^ 




■BdUM* fMivmt étrr ëIp qualitr înférîrvn M T^çiGtéilt 
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^ bUiwiici «on ncn^- CD ^rtuiiuii ]frs Bifmrs préar 

, )ii>d(1bi)| If frand fen 

o-qnicnavH^DDenilr Iniraxsootlesl!llt^ 

k ér MonlcMiii pt ilr Carmaai ; ce soDltn 

- r*ililr teoFor en cendres.q» 

«pi. 

r te frw<«ljtufi' mfiÏMuiU 

., à d^iolir la (MtTlc; mois eu evn«nli' 
r un JMiir >v«i)i Jr procéder à celle ofp 
lOi Mnrar aiuuâiAt qor Ir^ hommes peuvenlp 
aiMm' imat le Foor. 

«JuAnw U ^«pm «les CHMlMs cassent par snile de !>'- 
livu <lu ira. on k« mlmin d« liens et par le tnovea à 
c1m-> il W en l«Mf on les sen» de façoa à pouvoir les cw 

pii„ 

1^ réarlioD des r«n<lrcs du combustible sur les cnzclloi 
et leji |>aruis dn Tour est imporlaiilo à étudier. Tel coin- 
ttUHliltle itemblera plus avantageux, mais par suiu il' 
['(ii'liciii doses cotidres. le remplacement plus friquenl du 
maliiri<.>l de cazeUerie el les réparations plus imporlaolfs 
ili>M fciveni et du four, rendront la dépeuse plus g^raodr, 

{.l'a l'c'iiilreM ilcvroiil donc dire aussi peu alcaiioes (I 
l'Hlctùro» t\uo puNHil)le. 

I.e» juirc^oluiiie-s dt'fuuniées sont polies aux tours âpoli^ 
Vt U iiMi'i' l(M frruiiiM, [|ue oou.s a\-ous décrits dans aolK 
Ttrhiu'hdin de la C^rai 
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Procédés de décoration. — Les décors de ces porcclalues 
3 font au grand feu et au feu de moufle. 
;Au grand feu, on emploie les mêmes procédés que ceux 
ue nous' avons décrits à propos de la porcelaine dure de 
évres, mais, par suite de l'abaissement du point de cuis- 
on et de la dilatabilité plus grande de la pâte, on obticn- 
ira des couleurs plus nombreuses et surtout plus vives. 

Le molybdène, le tungstène et le titane peuvent donner 

lans une atmosphère spécialede beaux bleus fort difficiles 

4 obtenir sur cette porcelaine; on emploie ces métaux en 

nélang'e avec la couverte de porcelaine et après calciua- 

bion du mélange, la pose se fait comme pour les bleus de 

Sèvres. 

En g'énéral ces décors de grand feu sont cuits dans des 
Pours marchant au bois ou dans les parties des fours au 
charbon, qui sont le plus à l'abri de l'action directe des 
QaTnmes. Tout combustible contenant des pyrites et déga- 
inant par suite à la cuisson de l'acide sulfureux ou de 
l'hydrogène sulfuré ne saurait être employé, sous peine de 
détruire toutes les colorations. 

Les pâtes d^application sont employées à Limoges et k 

"Vierzon pour le décor de pièces choisies; la palette est celle 

de Sèvres, mais les tons sont, surtout en ce qui concerne 

les roses, les mauves et les bleu-verts, plus brillants et plus 

beaux. Nous ne décrirons pas à nouveau ces procédés de 

décoration décrits à propos de la porcelaine dure de Sèvres. 

On décore souvent les pièces de service avec les couleurs 

sous couverte, soit par impression, soitpar décors faits k la 

main. 

Les oxydes colorants sont les suivants : aluminatc de 
cobalt et de manganèse pour le bleu ; silicate de cobalt 
pour des bleus plus violacés ; chromate de cobalt et de 
zinc pour des bleus turquoise; chromaled(iç.CiW\V^\.*Î^^W- 
rytepour des bleus vert ; chromate de zVuc (iV ^LÇ;\^^^^^si\î'^^^^ 
des verts clair; oxyde do chrome pour de^ NÇi^Vi^*. xx^^^-^*^ 
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tiu .t<uukr t'i^T^lMin^ nsnhaitK- Ob tapriaf le cernée' 

^ /r -nHteli)|p)-'K« ««ifiwfw^r W» pièws riches, nui 




lis souvent on se sert do l'or brillant sans bruni (1), 
cuisson des couleurs et des ors se fait dans des 
«Joufles continus ou non, allant au bois ou au charfaonj 
'Àncastagc est fait en échappaile ; les pièces sont post^a 
ilF des plaques de porcelaine supportées par des colonnes^ 
(t souvent sur des plaques d'aeicr trouées. 
-1 Comme les couleurs et les ors uontienuenl des essences] 
^b ne ferme complètement la porte que lorsque l'évapc^ 
A^OR est parliellement terminée, sans quoi cette vapeui 
I^BSsence délayerait les couleurs et les FcraîL couler. 
t Le degré de feu alleinl est d'environ 700" à Limoges ; i 
fii fin de la cuisson, lorsqu'on a arrêté le feu, il se produit 
■b phénomène de la remonte ; il y a encore, pendant une 
ipetni-lieure, élévation de température sans que l'on con- 
l^nue de chauffer. 

Depuis un certain temps, on se sert du charbon, qa| 

tae une économie de combustible de 50 " '^ et pour les 

fàcants qui ont une importante production, on cmploÎQ 
moufles continus au charbon des systèmes Furbrin;i;'ei 

tendheim, que nous avons décrits (2). 
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_' Fabrication orientale. — Les porcelaines de laChii 
■ 4t du Japon ont encore une teneur en kaolin moins forte 
•yjue les porcelaines dures. Cette teneur varie de 35 àiO^/^ 
le point de cuisson est plus bas que celui des porcelaini 
«Je Sèvres et de Limoges et semble être de 1350" enviroi 
Il y a tant de sortes de porcelaines de Chine et du Japoi 
décorées de mille manières avec des émaux de coloratioa 



ri. 2) A 



Tel Quillanl, recAitoiofjie (le la C(irami<ivw. v- ''•'* 



r 



a *II W «NI1 « an 1» — Wliif. w«i 




-Jikxirts, «I que les am 

» raîMc loueur Ml alumiBe ■!«« pâles de c« ji; 
r famille de porreUiaes la possibîliu^ de r 
{■«erteii dur^s aaaiociies à celles de la porcelainj 
{4«B cuuvi-rte» tendres aoaJog^ues h celles des faXai 
■ |i«rceljiiiici> leudn 
Le plg« iréncraleineal les pièces de Ctiîac ne sont p>i4 
bIflDches. elles sont décorées de l>leus sous cou verle. i 
presijue loujours recouverles de touches d'émaux vi 
rvse\. (lourprt^, v'mleU cm V a à un îcu inKi-ieur au grunil 1 
feu tie four. 
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**vaienl se dî'coi-er sur la couverte an fcii fie iiioiidf ijiii- 
I -couleurs, inalïères employées mince, ^Inçuiil dlfHcitu- 
Bbt; les porcelaines orientales sont décorées parle moyen 
mHaux, c "esl-à-dire de verres Iranspnrents colorés, mis on 
nisneur et ajoutant par leur éclat k la beauté de la ma- 
ire (Us- ioot iG). 




ÇU. — Porcelaifio ilo Cliiiie. ilùcoi 

(xvii* BÎùcle) (coUcclion Auschsr). 



! Par suite de l'abaissement du point de c,\3iWaow,Va\MfCM.\ 
\corporepà la couverte blanche de non\\)TeûM;s toÂti.-»^ 
fg^ld feu, qui ne ri^.sîstcraîentpaa ïi «tv ^«m "^"a* ^J| 



k U ftmie, l« f«^h 
L, IcB ^ùn* A- Hitltt. In hma. 
"fak «am. In tMÊÊémm prie. «v*«s on Mwj ronwnKiU i* 
P ^uidnaMc. ds esmv. dn fisr, qoî om pa 

1« umafMmKP do f^K». Im natarr ^« flvc Mè 
dfolln. lie» puraeUiDavdr SrvT«&.dr SaK«oD JeLimo 
L»^ |inrrctiimn> lit Cbiar oi du J^Mra uni wi aspect pf 
d» uttaiittH trtf (éffvn^dnsa à d« trè* p*4ile* qniniitJsi 
fcr ou dr BiKHinui^v- el. « « i wjM a les cat«. BXrilé» on 
dMMMn pTUitl fiHi cwivetérnmt ea> pradnil» qoi MH 
laaiat Umil'^ tmnuM 

ItnIfCil. Khntntiii 4 1 >. pat* en 1S3G, S«]r«Ul (âi. >-'«!»'< 
MUtrni. lUo* II» knoliiM M dan» les pâtBijf Chlne.UfrJ-] 
mn%hor àr mirv» fiB pru^oMii 

■m «nnmr A DOOe égMXfne. m Eoropr. od cherchait) 
Aaiaar«ii ntoiMiiit da tnsfv des kBolins loul ce qui K)-| 
flMlMr SB MiicB, Ml •(■«■mprit pus le rAlp de ce rorpsdiiu 
b cnai|HmtJ<iDd»p>lr».aiixqDtJl^s îJ FommuDÎque pou^ 
t«fit (In <jiudtlê> «iWiciklfs : 1* raûlîtê de sécher, la rési>~- 
Unrr rn rru. <■! la IroueMU fen sont dus à sa lecture [amtl- 
Uirc : M (oinpo&ittoncJiîiniqiie permet d'atutisscr lepoinl 
dr cniitMtn H coaimaniqueao point de vue de la dilaUbili 
<Jr> <]iuilït^> spMi&)e« de résistance à la trcssaillure. 

La fioRwe du mica dans les pâtes chinoises donne aui< 
de Ih j'iastirité, ce qui permet aux pâtes d'avoir une leaeur 
fa liaulin inférieure à W ^. Une movenne de 8 anahsrt 
de piinelaiiie de Chine donne les résullals 















f() ]-:M,ih-u. f.himie iVrrirni 

(i) MfaiiUlU' JuUien, JUM 
/MoiMii, nultii par Salv^^H 


■^M fabrtcalion de 
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Magnésie. ...... 0,07 

Potasse . 2,92 

Soude 2,51 

Eau 7,15 

)âtes chinoises sont constituées, ainsi qu'on a pu le 
grâce à M. Scherzer, chargé d'une mission à King- 
1, des éléments suivants : 

Kaolin 40 

Fetun 40 

Yeou-ko 20 



/ 



analyses faites au laboratoire de Sèvres par 
^t (i) ont montré que le kaolin était composé de 

de mica, de feldspath et de quartz ; alors que lo 
et le yeoU'ko sont des pegmatites composées de 
th, de mica et de quartz, 
âte chinoise contiendrait donc à King-te-tchin : 

Kaolin pur 34 

Mica blanc 20 

Feldspath 15 

yuartz 31 

100 

très kaolins plus richesen micas s'appellent /loa-c/ie, 
dans la composition de pièces plus grandes et plus 

s. 

ication. — Les matériaux broyés sont mélangés de 

constituer les pâtes par voie humide, mais les pâtes 

t pas conservées humides pendant cent ans ainsi 

;e plaît à le raconter. Les Chinois et les Japonais se 

de& procédés de tournage el de tuouXîi^^ ^^>^^^vi- 

7t, la Porcelaine» 
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.•iirs jHiri'olaiiies 
ipai ' 



lies ; l'p- \ 



crîta; m.. .'urs jnin-olaines ne sont pas dégourdies;! 
mailliigc is« aitsur cru par iiisuFflaliou. 

La couviTic «al consliluée de yeou-ko, roche brovéeM* 
tenaoi du folilsjialh, du mita el du quarU.miseen snspa- 
aion iIbiis le hoei-yeoa ou huïlc de cendres, lait de chaïc 
préparé, d'après Scherzer. en inellaiit en suspension dsw 
de l'eau In chaux prépiirée par calcinaliou de caicairesl 
l'aide dp feuilles do foujfères sèirhcs. 

Cette couverle contient environ 10 % ^^ ''''«'" 
couvertes colorées &" *~ )mme la couverte liUmAf 

surcru; les colorants su nanffanèse cobahifère.qin 

donne des bleus de '"' ir.'-i-cnte suivant le rapport, 

des deux oxydes ; unf rcuse, qui donne lesc^i- 

dons df divers Ions, -s cl les bruus; le 




ni/'hilHijin' hiMM', i|iii ilnriLie les routes de cuivre 
(Viiiil.i'.s, l.i's unies Miiiiohtcnus par mélange de maupi* 
«■i.ljnUir^re avuc l'arsilc ocreuse (1). 

Ci-s eoloriinU sunt njouli's il la couverle et ne sonl 
pas oiik-inÉsavec elle; un ajoute aux couvertes un penJ' 
kaolin ou de pâte, pour avoir une meilleure plasticili'. ^ 
l'on diminue la proportion du lait de chaux dans 1b com- 
position des couvertes blanches, on obtiendra des couvei 
nvi^tiolées (lig. 4"iy 



wmmÊÊÊSSsr 
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lisson. — Piir suite dcsdiffér 

iiilciit les fuiirs des Chinois, qui sa 

Eontal, les porcelaÎDiers fabriquent 

i nécessitant des feus variés et qui 

es parties du four, 

. Scherzer a relevé le plan d'un faurchinois, dont nous 

ions ici Ig dessin (voir Hg. iH). Dans les fours de ce 



s de lempératiue que 



e série de pro- 
irnironl les di- 




re, les parties anlérieurcs, qui sont les plusi^haudes et 
ilusrédoclrices, contiendront \escvaqoc\t5s,VaiJiS.'iii-»fts. 
ou^es : Jes parties du milieu, \ea t\eM* **i^* çjaMN'tïM 
be, les noirs ; les parties postùvievires sctoïv^^»^ 
WM. Jadustries céramiques. 



n. lor. î:-.. 

•fu: 4^ 'ii'»r"tv i: i 'ir.trrir:: ■ 
*■ ' ' ■ ••--'*-■■. «i i-î Ml. «éviter les jierîes'ied 

■■ ■ ■■■•■■■• ■* î- '^■/=':JvtT: naruuevciûte&ailrf 

.:•. î:^-vi.t»r: ^,. ii.irif E est ji;cé a 
= -"^'" ' ■■ " " ■ ■ ' •■*" ■ ■•-.■... -:-î-^ siïufsii ilroiteetàffifl: 

:;.:i:.n:.:.' h.iii .\ vn |. jMfi> lit- i,iu. 

.. .■■"■.':i ?. . :::'ii::-:. .;i|. |.»^ iKtriiî-.s iJu fùur >iîUr 

* '• :*-'••■ ' ' : ■ n.:t-:.i;; > ,ij .M)iiirt' que ces fuursoi 

Ni..; si.i^ . '»...!••. ! .i.:ii> .s. I ra il 11 .'I i inj tles anoales 'î 
■•!"....:;_ .-... . i:;!'-:':iii:'iî i- vt-'i: lie J'huteur Tbaj 
■ ■ ^* ■■ •' '■ •■•'■:'• I. ■ ;L';.vii t/'-'isloa 

■ "'■■ ■ i- .'-'i. :• '^■•.■.'■j'.'ur: qu-.-- 

■ "' ;.:.■:■• .. ■;■ .^['.'ll'ir i\.\'.- 
• ■ ■.!'• . .'i ■ ». ;"!f lit.' pi.i. ■ 

■ ' ■■■ • • • '■•'" .. :: . "^N^- ..u la <iu:V 



■ ■ .. ». •■,.t, 



'.■ ]*. ::>■ -:■>{ iniv.' '.''i 



• ■ ^- '■ ■ ■ ' ' * -'^ :'- •■■• -. iîi'.'> ^-hiiioises soirir;- 

* " * "v -•.■■.. \ • -v.^ ..i ...r. v»-M «le cuivre. Mci:" 

■ ' ■ •: • :^ . ..-.'ij^ •Itviire Ja coin[)o>ili i; 

fi I .■■,':i;-j • ' »• j. ? ■• ::.-:i'.'^ >\" ivtti* faiiiiJJe fabi'i«|ut'i'> 'i. 



e> 



ruliviciition Européenne. — Oiioi(jiio la plupart d 

(.ilnii|iii-^«l«' jmli'rics en Kuropc, faiVnccs, j)orceIaines du- 
i.H, pinvi'laiiu'?^ Irmlivs, aient Mo cvcvvs pDur imiter lo^ 
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nt l'imitation parfaite des produits de rËxtrèmo-Oricnt. 
Il est certain que les gisements kaolinaircs de Chine ri- 
les en micas blancs fîns, sont fort difFércnts des g'iseineiits 
lolinaires européens, ce qui explique la différence des 
ssultats obtenus. 

De 1851 à 1890, les plus g'rands efforts ont été faits a 
èvres pour la reconstitution des porcelaines orientales. 
Dès 1882, on est arrivé à établir une fabrication suivie 
l'une porcelaine cuisant à la température de 1300* environ 
jt recouverte de couverte calcaire. Du reste, les porcelaines 
le Saxe au xvm« siècle et les porcelaines dures de Sèvres 
,usqu*en 1780 (voir pag-e 163), avaient des pAtes moins ri- 
ches en kaolins et des couvertes calcarifères, qui étaient sus- 
ceptibles de recevoir certains émaux ; mais en PVance ce 
genre de fabrication avait été a})andonné. 

Composition. — La fabrication de la porcelaine nou- 
velle de Sèvres, établie par MM. Lauth et Vog-t (i), com- 
porte des pâtes moins kaolinaires et plus siliceuses que les 
porcelaines dures. 

Le mélange suivant a été employé d*abord : 

Argile du Limousin très pure 44 

Pegmatite de Saint- Yrieix impalpable . . 5(5 

Ce mélange contient les éléments suivants : 

Kaolin 42,î)3 

Quartz 4,85 

Feldspath . . . 52,23 

Comme cette pâte n'est pas susceptible d'admettre des 



(d) Lauth et Vogt,/Vofes techniques sur la fabricaliou Ae Va v^v- 
'fi/atue nouveih. 
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, ot ce ji cause de sa faible teneur en ijuarU, 
uiS une pàto contenaat : 



|-Vl.lHl.i.lll. . , 


. 3« 




i,;,urtr. . . . 


3i 




OUi' compoaitioii osl oLlenuc par uu mélange J'arf il) 
kaoliuairc, île nable» de kiiollii. et de pcg-matile de Saiol 


Nnturplloment tniiï^Te 


e a beso 


Il d'eire travail 


Uf: ti la machine à marcl 
aussi nécessaire de mêla 


délre 
paies ï, 


employée. Ilesl 
cuves des ]âui 


(iroveiinnl des touniassi 
supplément de plaslicité. 

Cette pâte se lourue cl se 
tnut l'avantag-e, lorsqu'elle est bi.. 


leur ce 

bien, m 
n mélaii 


mmuniquenluo 

ais présente sD^ 
^ée de loufcas- 



sures, de pcrmetlro le coulag'edes pièces les plus délicat» 
comme les plus^rHndes. 

liC's porcelaines fabriquées sont dégourdies au Rlobedu 
four, mais peuvent, comme les porcelaines chinoises, étn 
émailléos par insufflation sur cru. Comme elles sont sus- 
ceptibles d'ôlrc recouvertes de vernis plombirères,on pMl 
éi^alemeiit li's cuire en biscuit d'abord, et les émaillerai 
feu de moufle ensuite. 

Ce f^i'ure de fabricatlou a été très développe, dans cB 
doroiéres années, à Rozenbur^ (Pays-Bas). 

Mise en couverte. — La cuisson de ces pâtes se fait soi 
environs de. LIOO" ; il est essenliel, pour des porcelain" 
dû ce çenre, de ne pas les cuire à un feu trop faible, ijui 
laisse la couverte voilée, ni à un feu trop Fort, qui oa» 
sionDC des craquc\\jrese\,dc5\,tessa\Uures dans la couïetlt- 
'JSsi se .serl-OQ, pouï avïfeVeïXd ^ei, i-i 



PORCELAINES ORIENTALES 200 

La couverte blanche de grand feu de cette porcelaine a 
été d'abord. composée d'une fritte contenant : 

Sable 43 

Craie 33 

Biscuit de porcelaine nouvelle. 24 



100 



Les matériaux composant cette fritte étaient broyés au 
tarais n« 60, bien mélangés à sec, puis calcinés au grand 
feu de porcelaine dure dans des creusets en terre réfrac- 
taire. 

' Cette fritte, broyée à Teau et passée au tamis n° 120, 
puisséchée, afin de déshydrater une certaine quantité de 
silice gélatineuse, qui se forme pendant le broyage, est 
mélangée avec les éléments suivants : 

Fritte ci-dessus. ..... 70 

Biscuit de porcelaine nouvelle 18 
Tournassures de porcelaine 

nouvelle 12 

100 

L'addition de tournassures est faite pour donner la plas- 
ticité suffisante. 

I ^elle couverte se décompose assez facilement au con- 

i to de l'eau, car ce verre alumineux calcaire est peu sta- 

"'^i il y a donc intérêt à la conserver sèche, et à ne la 

inettreen suspension qu'au moment de l'emploi. 

Avec cette couverte, on adopte les densités suivantes : 

Pour de grands vases coulés, d -= 1,250 

l^oup de grands vases moulés d -~^ 1,275 à 1,300 

l^our les moyens vases . . . d = 1,325 

l^our les assiettes. . . . . d = 1,300 

La àufào d'immersion pour les plus gtau^i^ N*À'sr»^'àv\^\vi.- 
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etites près du centre ; comme les pieds de pile sont 
s chauds que les têtes, on enfourne en conséquence. 




. 49. — Four à flammes renversées au bois pour porcelaine 

nouvelle. 

te différence de feu permet d*oblew\t ^^^^ t^^\& W\s.- 
t variés, au moyen de couvertes co\oTee's ç,ciw\ft^v^^^^.^^ 
its plus fusibles tels que Vacnie\>oT\ç^^- 
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On se sert comme combustible de chèae pelard; od brdle % 
du gros bois (0 m. 30 à m. 18 de diamètre), pendant ' 
i2 heures ; puis du moyen bois (0 mH8 à m. 12), pendant 
10 heures ; à ce moment, on ég'alise les charges, de manière : 
à ce que le tiers du foyer soit rempli de braise, puis on se 
sert de petit bois (0 m. 12 à m. 07 de diamètre, pour finir 
le feu. 

L'atmosphère est nettement oxydante pour la cuisson ' 
des porcelaines, qui sont généralement d'un ton ambré très i 
léger et très fin ; c'est à cause de ce fait que cette pâte a f 
servi, depuis 1884, à la confection de tous les biscuits de ''. 
porcelaine de Sèvres, ainsi qu'il sera dit plus loin. "î 

Cette atmosphère oxydante pc^rmet de cuire dans ces fours, .( 
au grand feu, des pâtes et des couvertes colorées au moyen *• 
d'oxydes qui ne se développent bien qu'au feu oxydant. 

Pendant la période de vitrification de la couverte, le feu 

doit être mené lentement, si l'on veut éviter les bouillons 

- dans le biscuit et les pustules à la surface de la couverte. 

L'ascension de la température est suivie de très près au 
moyen de montres fusibles. 

Un tel four brille environ st. 9C» par mètre cube de 
four. 

Le nuMne four, en diminuant les sections des carneaux 
et cheminées, avec un enfournement plus serré et des 
charges de bois plus rapprochées, permet la cuisson en at- 
mosphère réductrice, qui est nécessaire pour la fabri- 
cation des rouges de Chine, des flambés et de quelques 
autres colorations de grand feu. 

bans les fours de ce genre, les cazettes fatiguent peu et 
peuvent être faites avec des terres réfractaires de qualité 
ordinaire. 

Il n'est point douteux que cette fabrication deviendra in- 
dustrielle pour l'établissement de pièces de tabl6,destinées 
ù j'cmpldccv celles en faïence fine, et surtout pour les pièces 
décorées. 
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DCédés de décoration. — Les procédés de décoration 
tte belle poterie sont extrêmement nombreux et pcu- 
s'appliquer concurremment. 
tes colorées, — De même que pour la porcelaine dure, 

sert de pâtes colorées; ces pâtes sont, en g-onéral, fa- 
lées en incorporant dans la pâte de porcelaine blanche 
ÎO 7o d'une fritte colorée. 

isi une pâte bleu foncé sera composée de la manière 
ntc : 

frittera au feu de four : 

Sable de Fontainebleau . . 49 

Kaolin argileux 41 

Oxyde de cobalt 10 

te fritte, broyée finement, est mélangée comme suit : 

Kaolin argileux ..... 26 
Pâte à porcelaine blanche . 41 
Fritte colorée. ..... 33 

100 

pâte bleu persan se compose en mélangeant 10 7o 
de à bleu persan avec 90 ®/q de pâte blanche ; la pâte 
e se compose avec 20 ®/q d*aluminate de chrome, 
de pegmatite et 65 ®/q de pâte blanche, 
bas feu nécessaire pour la cuisson de cette porcelaine 
3t d'avoir une palette très complète de pâtes colorées. 
3s fonds colorés, on pourra former, avec de la pâte 
be, des effets de camée, comme pour la porcelaine 
mais il sera bon d'ajouter un peu de couverte blanche 
^/q) à la pâte d'application blanche. 
ileurs sous couvertes. — Les couleurs sous covivev- 
^s employées par les Chinois el\cs ia^ox\^\^^^^^^'^> 
bruns et noirs de divers tous"), ào'vNewV ^Vc^ >^^^ ^' 
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Bibles , ivertes d'une couv{?rte peu fluide au monHi 

de la ciii ; (le fa<,'UQ à né pas entraîner le décor; a 
couleur^ iiuivcntAIre susc«pl!blcsd'4^tro recouvertes pari 
couverte! .saris Utsseï' des parties rugueuses. 

Les bleus des Chinois sont oets, alors que les bleus Ti 
briqués en Europcavcc l'oxvde de cobalt sont d'un loo viu 
lac^ enlDun!' d'une auréole. 

Le bk-u des Cbtnois est uniqucmeni formé de minmii 
de cobalt mançanéslfère, contenant parfois un peai 
titane. 

A Sèvrtis, le bleu fi islltué au moven d'aluaj 

oate de cobalt cl de n (I), préparé de la mmin 

suivante. 

On dissout duniD l'ec |uc 600 parties d'aluaÙK 

hydratée ù 56 Vo d'eau i ajoute et on disaoulfc 

Tnëme 100 parties d'ox; jball et 30 parties de pît 

oxvdc de manganèse ; la ois tion est évaporée à sicciW' 

el le résidu est calciné à fort feu. 

.VprèN le r'erroiilissetnent, la matière, broyée finemM 
l'st inisi' eu .suspension dans une nouvelle dis-solulioi 
iiilriqnedc KM) partie,'* d'alumine. 

Apri'-.-; t'-vaporation et secondecaleinalion,oii porphi 
c'e.st-ti-iiire qu'on réduit eu poudre impalpable. 

V.C hinu fixe doit ftre emplojèsur cru ou sur dégo 
mais eu louihe très mince ; sur cru, on émalllcra h l'i 
flaleiir: sur dégourdi, on sera oblig'é de redéffourdir 1* 
pièce, c'csl-H-dire de la porter une seconde fois au four pow 
faire adhérer la couleur et éraaillcr ensuite par imnicrsion. 

Le bleu violet fixe est obtenu en additionnant à unew 
lution de 130 grammes d'oxyde de cobalt dans l'acideai- 
trique 340 grammes de sable de Fontainebleau broyé ; 
évapore à sec et on calcine. Le silicate de cobalt, ainsi oI>- 



lolorées par le cuivre. 




• Kumjsos pcaJanl le feu aux chaT«!;cmor.\¥, \ïiwa*«s*sii - 
IJÊÊ^indtiMlries cârainiiiaen. V% ■ 




E» ta ^ csaonB» réaMHnp par iaMrfllatîaa, il iRt 
baa im fmmr àm^ •« « K amtkma Mes vIdc» H de luis» 
•4ckcrafttocfta^B« tasaflboaa. 

L« Un at mkitmm f«r le Moma da bl«a de ffrand Fpd 
Je p«Rdûa«AH«{«. p.1 73); le bma, parle moveo Je l'i 
tmilW de yns' fc* ^ porcvlaiDC dar« fvoir p. ITôl ailil 
iMmn^ «SX tu mw»i.i de la rottTwto de porodaine nouvdii 

Leti'iit e«l obtean au inovm d'nnp friUe de peg'malik, 
tJe (^faromale de fer, de rbromate de cobaU et d'oxvde de 

ij- JHunr. au motcn d'uoo fritte de pcg'malite cl lii" 

l.i' TitM- nu inoit>[i d'un pîack composé de : 



Oxyde d'éUin . . 

Ci^ie 

Htchrnmale de poUss 



100 



3 & 4 



(Ifs [iriiiluits soni mélangés et frittes à fort feu- Il 
r.iiiilid .'i k 7 "/„ de ce piock pourcolorcr la couverte ;ccll'' 
fdiivi'ile roue ne se liéveloppe bien qu'en feu oxydant. 

Les rt!-lfi(ious peuvent s'obtenir au feu oxydant, avcctlis 
oxydcM de cuivre, d'élaia et de fer en faibles proportions; 
ils .siuil moins bcuus que le» ttladons de fer, obtenus »u 
l'iiiicteur. ,^^^__ 
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(>n oblienl c« t^sulUI, en introduisaDt JaDs la composi- 
(tan <Jr U c»uv«rtc liva matières volatiles au grand ka. 
HHt âc l'oxvd» At plomb, comme le font les CKinois, soil 
de r«ciilv ImriquF. Ce* iimlières en se volatitissni. laisseal 
sur la pièce qn'elks recouïrent un verre moios fusible. 
qui cuns^ne mieux, pendanl le refroidissement du four, le 
i-utirrr il IVlat ruue^. 

Miilirré lois les soins que peut apporter réiuailleur et It 
cuîseur. il«s(dirHeîle de fabriquer des pièces ideiiliqa»: 
t'est rimprévu de ce procWé do décoration qui en fail 
tl'ailleuni tout le dtarmc. Ou pourra varier à t'iafîni 1» 
effets, en intruduÏNinl dans la couverte de l'oxyde d'ilain, 
de la ealcine, du peroxvde de fer ou de inang'aDëse. 

Les tons céladons et brooxés s'obiiennent eu intro- 
iluisant de l'oxvde de fer (t à 3 "/q) dans la couverte 
blanche. 

C'est en étudiaul ces couvertes, que l'on estarrivf.i 
Sèvres, k recouvrir les porcelaines nouvelles de couvertes 
flucnles, contenant de l'acide borique. 

Coiivei'tes boraciques. — Ces couvertes ont étt^ depuis 
peu appliquées avec succès sur divers ffi'ès-céramcs, el sur 
despiircclaines peu alumincuses. 

L'acide borique qu'elles contiennent permet d'obtenir 
des i^ciulures et dos marbrures, qui mêlent les couleurs des 
couvertes colorées et les fondent ensemble. 

L'emploi est difficile; l'épaisseur delà couveHe bors- 
cîque il poser dépendra de l'épaisseur el de la nature des 
couverlcs blanehe.s ou colorées, qui recouvrent la pièce Je 
porcelaine dégourdie ou crue; la coulure descendra plus 
DU moins suivant le degré du feu ; l'effet obtenu dépendra 
ù la fois de la pose et du degré de cuisson. 

On pose en général sur cru ou surdég-ourdi une ou pto- 
sicni's couches minces de to\i\er\.ea co\o\4cs (voir p. 215). 
jiuis, Il leur .sui^^^on apvW^'^^f'^'^'^'^'^'^^' 
horaciquc blai 
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La couverte blanche est composée de : 

Pegmatite 36 à 30 

Sable 38 à 53 

Borax fondu 40 à 12 

Craie 16 à 5 

On peut incorporer divers oxydes (cobalt, cuivre, fer, 
pinck, etc.) dans ce fondant, pour obtenir des effets variés 
de coulures. 

Le feu sera, suivant la nature des effets à obtenir, oxy- 
dant ou réducteur; mais il sera bon, pour une fabrication 
de ce genre, de se servir de pièces épaisses et de pâtes aussi 
siliceuses et aussi peu alumineuses que possible. 

Couvertes mates. — Depuis quelque temps on a cherché 
à obtenir non plus des couvertes éclatantes, mais des cou- 
vertes mates ou demi-mates permettant pour la décoration 
extérieure des effets différents de ceux que donnent des 
vernis éclatants. 

Toutes ces couvertes sont composées comme les cou- 
vertes colorées ordinaires, mais on y incorpore du rutile, 
qui semble être cause deTopacitéet Ton cuit au feu réduc- 
teur exactement comme il a été dit à propos des flammés 
et rouges de cuivre. 

Ce procédé s'est surtout développé dans la fabrication 
des grès. 

Couvertes cristallisées. — M. Ch. Lauth constata, à Sè- 
vres, vers 1884, que la présence de Toxyde de zinc dans la 
couverte blanche de porcelaine nouvelle provoquait dans 
l'intérieur de la masse vitreuse des cristallisations très 
fines. On a d'abord ignoré dans quelques circonstances 
de fabrication et de cuisson ces cristallisations pouvaient 
se développer. 

Aujourdhui il est bien établi qucYmVto^\3LçX\ç>vv \>x\x- 
taae daas la couverte provoque daus\a\tva?»s^ ^^^ ^^^^ 



taa pvinuB a rxtit mn ronersE. vEnnsséts 

•M • \mr tarhct d^ HIfIs de crisUillUatioa qui sodI Ir^ 



Cri>caKr«n««prif«eateo( k«rarartèr«ses»vDlietssuivsnt>. 

init Ml ric^.pewUalleiir fasion. des composa crislaUi- 
aaU«« préfMré* an pràJablc par fasion el iocorpons à 
rflr» par Minpl« aéUBore. Par rerroidissempui la salatiut 
tmnatar^ laia>r dcpo^r des rrislaux qui resleat noièi 
daoft la couTcrte amorphe ^(présentant \rs aspects igueran 
«MtualL 

En trro^ral Im coinpo«^ cristal 1 UabI es «ton I des siliuirt 
de potaiwe et de ttor; la prcsence dn sine aècessilanl [••»" 
éviter m rf<Ia<r4ioD, noF atmosphère osvdanle, ÎI faut àm 
certains ou remplacer le ziac par la ma^ésie (I). 

Le» coaverlcs crîslalllsées sont posées sur porcelaÎD» 
«»lort*s ou liUoches di^jà cuites et repassent à un seeonil 
feu inférieur coinine de^ré A celui de la cuisson première. 
lire rc Froid îïsement doit être extrêmement lent pouravi)ir 
do \iea\i\ effets de cristailisation. 

(le petire de d-'^coration a été poussé k un très haut dcgri' 
de pcrferlioonemeni à la manufacture rovale de Co- 
peniinifue. A la manufacture de Sèvres on a obtenu i\k 
pi^iTs (le plus d'un mètre de haut décorées par ce moveji. 

Kmaux a\t feu de moufle. — Nous avons dit que Ir* 
porcelaines nouvelles étaient susceptibles d'être décoréw 
au fou dp moufle non seulement de couleurs (voir p. 200i. 

I.cs i^maux sont des verres colorés transparents, doul la 
l'omposîliou doit varier avec la nature du support auquel 
ils sont destinés ; ces émaux doivent en effet avoir une <Ji 
lalabilité en rapport avec la pâte et la couverte, et ne doive» 
ni (ressaillor, ni se pi 

(i)a. vogi,." 
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Ils s'emploient sous une certaine épaisseur et comme on 
peut en recouvrir totalement des pièces de biscuit, cette 
porcelaine nouvelle devient de ce fait une vraie porcelaine 
tendre. Il est en effet possible de peindre sur le biscuit au 
moyen de couleurs sous couverte analogues à celles de la 
faïence fine (voir p. 130) et de recouvrir d'un vernis trans- 
parent blanc ou coloré. 

Nous donnons, d'après MM. Lauth et Vog-t (1), les for- 
mules des principaux émaux employés en 1884. 

Le fondant est obtenu de la manière suivante : 

Sable • . . 30 

Minium 45 

Kaolin argileux ... .19 
Craie 6 

100 
Mélanger à sec et fondre à fort feu. 

Blanc, 

Fondant ci-dessus IK) 

Acide stannique 10 

100 

ê 

Ce blanc sert à obtenir des reliefs, qu'on recouvre ensuite 
d'émaux colorés ; il sert aussi à peindre en camaïeu sur 
des fonds. 

Rose, 

Fondant 80 ^r. 

Fondant à 2 "/,,. d'argent . . 30 gr. 

Pourpre de Cassius, en suspen- 
sion (1 gr. d*orà Tétat de 
pourpre dans un litre d'eau) 45 ce. 

Mélanger par simple broyage. 



(i) Utith et, Vogi, toc. cit.^ 



% 



L S •/, i)*arçeoi se prOparo <^n ajouWnl à II 
facâdv win^ t, eo sécham, cl ca fondant le lout k un U 



Sftçr. 

P«aibiil k 1 */• d'ai^oi . 3.1 «t. 

Pwnrprc de Canias .... 93 ce. 



M él—g B» par simpi 



Poadanl 80 

l.'r>n«ir <1« plomb i 

Vert foncé. 

Kondani 100 

<:hroniiilp ile robnll .... 2 

i>r/ dt cuitrf. 

V'-u<U<nt 100 

Owiip de cuivre 4 



mm 



Oxyde de coball. 



Bleu fou 



Fondant 
Oxjde 
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Noir, 



Oq compose un fondant, dit fondant pour noir, formé 



de 



Pegmatite 37,6 

Sable 10,6 

Minium 34,8 

Acide borique fondu .... 17,0 

100,0 
Puis on prend : 

Fondant pour noir 3 

Ghromate de fer calciné. . . 1 



Le turquoise y qui donne un craquelé très fin, qu'on ren- 
contre aussi dans tous les produits chinois, est composé 
de: 

Sable . 50 

Minium 25 

Carbonate de soude .... 21 

Oxyde de cuivre 4 

Il se pose sur biscuit et se soulève en s'écaillant, lorsque 
la porcelaine a subi un feu trop fort. 

Emaux alcalins, — On peut donner aux émaux des co- 
lorations encore plus vives et plus belles en rendant ces 
émaux plus alcalins. Voici les fondants employés actuel- 
lement et qui permettent de recouvrir des vases entiers 
(le ces vernis colorés. Pour cela, le vase cuit est recouvert 
d'une couche putoisée d'essence de térébenthine, à la sur- 
face de laquelle on poudre les émaux colorés. Les réser- 
ves sont obtenues au moyen de carbonate de chaux, qui 
se soulève au feu de séchag-e à la moufle. 

Pour ces fonds, les émaux ne doivent pas être broyés trop 
Snement 

ÀBSÇBOt^ Industries céramiques, ^"^ 
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I de lOpartie^il'o- 

BwarMipaHHsJeKmilaiitD* I. OnaDrailn 

LDt Ia {iropartion d'oirili' 

W 'Jmt V4lMÉ«« iÎMaMt â 100 a^r. de fondant n' t, 
*l>-^ W bMMoc ir*< » * ' , à'»rvcni M (5 cent. CHfaes Jp 
>ii Mw» ^ <^ — iPW Tm «éûaçc â la molettr. 

^> -ia>a> ■« i^ ««w 4tf cr ■!« fuodaat a'' 1. it) st. ilf 
*»!.—> r 1 » I * , fKiçvM. «t 40 Â 70 ccDt. cabes i.- 
j HM I ■ 1» * "^(in ig» iMMoat Ir tua ^ne Toq désire avoir. 

V* J *iiC^t^ - tooMBC fme ii fcBr i i M «nx ta^mes roniiaiils 

_ede90»,de fuo- 
, ^«natf» ^ pla«b ; le jaune bisire, 
* «• L «1 3* a ^on^ de fer des balli- 
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Le vert drag'on est formé de 2.5 *'^ de chromate de co- 
llait précipité etde 97,5 * « de fondant n* 3. 

Le vert d'eau est formé par le mélange de 2 ^^ d*oxyde 
de cuivre dans 98 • '^ de fondant n» t . 

Le vert bleuté est composé de : 

Pe&rmatite 31 

Sable 1« 

Mine orange 3:2 

Acide borique fondu .... 16 

Oxyde de cuivre 5 

10l> 



Le bleu est composé de 10* Qde smalt^foudu avec IK)'*^^ de 
fondant n* 3; le smalt est composé de 100 çr. d'oxyde de 
cobalt et de 200 gr. de fondant de la palette des couleurs 
de peinture de Sèvres (voir p. 176). 

Le violet est composé d'un mélang-c de 3 parties de ru- 
bis pour une de bleu. 

Pour obtenir des bruns, on fond ensemble 1 ^/^ d'oxyde 
de manganèse, 3 " ^ de colcothar et 90 ® „ de fondant 
n** 1. 

Le noir est constitué par un mélange de 75 ^j^ de fon- 
dant n® 2 et 25 Vo ^® chromate de fer calciné. 

Avec les fondants plombeux, le manganèse donne du 
brun et avec un fondant plus alcalin, on a un beau violet 
aubergine. 

Les fondants plombeux donnent du vert avec le cuivre, 
alors que les fondants alcalins donnent du turquoise bleu. 

Tous ces émaux, pour être limpides et nappés, doivent 
être cuits à la température de 1000° frouge cerise) au plus. 
Les émaux alcalins sont conslîluès ip«iY àw vlvvxX^vnw^Vï, ^^^ 
soude, du minium et du sable; ce ÎQuà^LuV ^v>\. vy\\v\^ 
cristal des verriers. La formule suWauVe Ci^V ^^^^^ 
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lier, par rincorporation du cuivre, de beaux turquoises, 
et des violets très beaux par addition de mang'aiièse : 

Carbonate de soude sec. . . 160 
Sable de Fontainebleau . . . 420 
Minium 420 

lÔÔÔ" 

On peut également faire adhérer au feu de moufle des 
paillons d'or ou d'autres métaux précieux sur ce genre 
de porcelaines, et recouvrir ces métaux précieux d*émaux 
colorés. Ce procédé est identique à celui qui a été décrit à 
propos de la faïence de Deck (voir p. 105). 

Bien entendu, les porcelaines de ce genre peuvent être 
décorées d'or et d'autres métaux par des procédés iden- 
tiques à ceux qu'on emploie dans la dorure de la porce- 
laine dure. 
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Les porcelaines tendres, appelées ainsi à cause de leur 
bas point de cuisson, comprennent deux divisions : 

1° Les porcelaines tendres françaises artificielles à base 
de fritte ; 

2° Les porcelaines tendres anglaises naturelles à base de 
phosphate de chaux. 
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Historique. — Des pièces de porcelaine tendre se ren- 
ntrent dans les musées et dans les collections qui datent 
I XVI* siècle. Ce sont les porcelaines tendres iUiliennt\s, 
lî ont été fabriquées à Ferrare vers 1580, puis à Florence, 
I vers la même époque les princes de la maison de Mé- 
cis en firent un essai à l'imitation des porcelaines de 
line ; la marque de ces porcelaines est constituée par la 
•upole de la cathédrale de Florence, avec la lettre F, qui 
sig'ne le g-rand duc François I^"*, auteur de cette entro- 
ise. 

Un manuscrit de Tépoque delà bibliothèque Mag'linboc- 
iana de Florence (1) donne des indications sur la fabri- 
tîon de ces pâtes tendres. Nous en extrayons ce qui suit : 
« Recipe sable blanc de verriers bien tamisé et i)ur, 
Tes 24. Fritte cristalline pilée et tamisée, livres iO. 
anc de Faenza, broyé au mortier dans de l'eau claire et 
suite très bien séché, livres 12. 

« Prends les susdites choses et méle-les bien ensemble, 
is passer par un tamis lâche ; mets ensuite la susdite 
mposition dans des bocaux de terre cuite, enduits à l'in- 
rieur de terre blanche de Sienne ou de Viccncc. Mets les 
ts bocaux pleins cuire sous les arceaux du four, c'cst-à- 
re sur l'aire, et aussitôt qu'ils seront cuits, tu les retire- 
s, en brisant les bocaux, et tu nettoieras bien le contenu 
î la moindre parcelle des éclats de terre cuite ; alors tu 
;raseras et passeras au tamis la susdite matière, dont tu 
rendras livres 12. Prends de la terre Ma\vc,Vv(i dvi V\*:.^^<^^., 

1) Gio. BalUsla Nardi, Chirurgia e segreli diocrsc. 
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«d'an mâaiiçe île &înecl< 
noolatfe oa par IflOi 
e M caite aa fonr « iUih iJ« 
4> Mn* OMte, ca Intr J«iaiiaiit bd fen l«nl arec du bail 
#salai oa Je nak tr«s tH«a séché; tu (tras ail?iitioodt| 
locaîw. ^ ■Mai^rcqH'ihoe soient pas rrop 
if«*»lar* ils se preihlnûral pas I? T«mîs oa la coaveiU. A 
it'îli l'étairtit (r«p prv, il» ar sapporteraieDl pasU trempaçF 
H »f (lij»o«drai«n( dans la couverte, s 

La fritte rrûullîae était coostitaée comme suit 

< Reàpe cmial de radie brojé et préparé, livres 100, 
•ri de M>ade extrait de bonne sonde, litres 90, Qoe lecris- 
ul ibiit bïrn mïï an feu, et lorsqu'il est rou^Yï, éteios-lc 
dao« reafl..,)léle-les ensemble et fai&-en la fritte avec not 
flamme riatre...; lorsigae la fritte sera faite, tu la <!o^se^ 
verii« <lniis un vase de terre. • 

IJuoul au blanc de FacDza, il était compos<- de f 100 li- 
vres de sahle Itlna-: de verriers, de 100 livres d'alun dcft- 
ri-is el de S> livres de saline de Volterre frittes ensemble, i 
Olk' friltc s'appelait frille des Arcinoli. 

Ou (rjiisliluait une calcine (l)avec « 100 livres de ploiul 
,\i- UiHiçin i-t 33 livres d'étain de Rastrello » et l'on mÉlaii- 
Keiiil 'iO livres de frilte des Arcinoli avec 42 livres de cal- 
cine, et 35 livres desolile blanc des verriers, pourconstituet 
cr hlnnc. 

(JuHiitBU vernis, il csl compose de a sable blanc de ver- 
rier, d'alun lie Fèces, choisi parmi les plus sfrasqui se puis- 
-si-nt avoir, par parties égales livres 15, saline de VoUerm. 
livres 7, lithari^o d'or, Vwvus \0 n KoT\àMs 

("(JAusclieretQui 
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Cette curieuse matière, qui dérive encore de la porcelaine 
naturelle, parce qu'elle contient de Tarf^ile, et qui est une 
porcelaine tendre, tant à cause de Fémail qui la recouvre, 
que du bas point de sa cuisson et de la nature de la fritte 
^ui entre dans la composition de sa pâte, n*a pas donné 
lieu à une fabrication suivie, sans doute à cause des dif- 
ficultés que présente une telle industrie céramique. 

C'est vers la fin du xvii<^ siècle que des essais sont faits de 
toutes parts par des faïenciers ou émailleurs français, pour 
chercher à imiter la porcelaine de Chine, sans se servir des 
kaolins,qui,à cette époque, n'étaient pas connus; à Rouen, 
'aussi bien qu'à Saînt-Cloud, la solution du problème est 
' obtenue en constituant une pâte au moyen de fritte et de 
marne ; le biscuit étant recouvert d'un vernis plombeux. 

En un mot, la pâte est formée par une couche de verre 
dévitrifié, ou non^encore vitrifié, qui est recouverte d'une 
couche de cristal. 

Des ouvriers transfuges de Saint-Cloud ont transmis les 
secrets de cette fabrication à d'autres usines : Chantilly, 
Mennecy, Vincennes. 

C'est à Vincennes que fut constituée définitivement la 
fabrication de la pâte tendre, qui, plus tard, s'est dévelop- 
pée à Sèvres, lorsque le Roy y eut fait établir une manu- 

* facture importante. 

Composition. — Les recettes de l'époque nous ont été 

• conservées par des manuscrits (1) déposés à la bibliothèque 
du Musée céramique de Sèvres. 

La pâte était composée de marne (mélange naturel 
d'arpi-ile et de craie), lavée, mêlée avec une fritte, qui donne 
la transparence à la pâte. 

(1) Recueil de tous les procédés delà Manufacture rot^ale de 
Vincennes, décrits pour le Roy, Sa Ma\eslè %'Gtv tVa.wV.^vi'j.^xN^Vi'^vs.- 
cret p&r arrest du i9 aoust 1753, par HeWoV, m^mXi^çi \çi\Kvi\s^v.\xvx^ 
des Sciences, 
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La fabrication de la fritte était établie comme suit, d'après 
un manuscrit de 4784 (4). 
i< On prend : 

Sable de Fontainebleau 
Cristal minéral. . . 
Sel marin .... 
Soude d*AIicante . . 
Alun de roche . . . 
(jypse calciné et épluché 

« On pile séparément et très exactement toutes ces ma- 
tières, excepté le sable qui n*en a pas besoin, on les mêle 
toutes ensemble et avec le sable, pour ne faire du tout 
qu'un mélang'C aussi parfait qu*il est possible. 

(( On forme de ce mélang-e une couche à peu près d*un 
pied d'épaisseur sur une aire de sable mouillé et battu 
dans le four à fritte. On fait un feu g^radué pendant 45 
à 50 heures ; le feu doit être poussé jusqu'au roug'e citron. 
On doit observer de bien ménager le feu, lorsque le dedans^ 
du four est bien roujçe, et lorsqu'on est sur le point de 
cesser le feu. 

« Pour que la cuitte soit bien faite, il faut que, quand 
on cosse le feu, la fritte soit bien blanche, sans être cepen- 
dant trop vitrifiée. 11 se trouve souvent des parties de Iol 
fritte qui sont rougeâtres. C'est ce que Ton nomme du gras 
cuit ; ces portions n'ont pas eu assez de feu. On séparo 
ces [)arties rouereâtres et on les repasse dans la fournéo 
suivante, où elles achèvent de se cuire et de prendre In 
blancheur que la fritte doit avoir. 

« On pile la fritte et on la lave à grande eau, pour lu î 



(1 ) Descr'tption des procédés pour les pâtes et couvertes des pot — 

celai iipn qui s'exécutent actuellement à Sèvres avec les sieurs Milloi* 

Ùufour, Macqueret de Monsignyyen présence de Régnier^ directeur' 

manufacture y /e 21 mai \\%\ ^>\wi\x^mV.c^Ti^^r«^^%^Hw^i^^ 
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alever les sels superflus, et on la mêle avec les matières 
uivantes : 

Craie blanche lavée . . 1 partie. 
Marne d'Argenteuil dé- 
trempée et lavée . . 1 — 
Fritte pilée et lavée . . 6 — 

(( On met ce mélange au moulin, pour le broyer parfai- 
tement ; ce mélange bien brojé forme la pâte de la porce- 
laine tendre. 

« Lorsque la pâte est suffisamment broyée au moulin, 
ce qui dure 10 jours, on la retire en pâte liquide, et on 
la fait sécher dans des auges de plâtre qui boivent Teau 
de cette matière; on ly laisse jusqu*à ce qu'elle soit par- 
faitement sèche, et qu'elle puisse passer par les tamis 
les plus fins ; on la passe par des blutoirs pareils à ceux 
qu'on emploie pour la plus belle farine. La matière, en 
cet état, n'a besoin que d'être trempée avec de l'eau, jus- 
qu'en consistance de pâte de farine, pour en faire des 
pièces unies et sans ornements délicats; mais elle est 
difficile à tourner et surtout à mouler, faute de ténacité 
et de liant; elle est d'ailleurs sujette à se fendre. On re- 
médie à ces inconvénients en y mêlant une composition, 
improprement nommée chimie et qui se prépare de la 
manière suivante : 
« On prend : 

Savon noir . 1 partie en mesure. 

Eau .... 5 , — 

> 

« On les met ensemble dans une chaudière et on les fait 
bouillir, pour bien disjoindre tout le savon. 

« Cette dissolution de savon est employée au lieu d'eau 
pure, pour en former, avec la matière sèche ci-dessus, 
une pâte de la consistance de celle Ac Xai ^ax'vw^ vv Vaw:^ \^ 
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|MÎ(i. Cetb- jiiii- iluîi ^trr manioc le plus po&^bU.Mpioi 
ol ignrdéf lonvtrmps avant d>tre tmflojét. mA 
)eun> t>lle nt; on la cno-icrvc en baules çroswiwBiM 
inelona;on le» nommr battotts. Lorsqu'on toasmi 
ttll» (Mlle tongletnpH humide. «Ile subît une espèce tb' 
fcnncnlBliou uu ilr putr^fiiL-tion, qui la rend noire a 
jinanlr, mni* oIIp wo Rst bi«>n plus duetil? et bien pio) 
•vuiiBi^tiiti> à tous é^nU pour la facillié du travail tt 
In rfuuilii tien jiiècCK. 

« Lu CouvprU) est composée ile : 



Sable de FouuiudilHau . 
Oaillouk nuire pn'par^s. 
Poi*s<»<- blanche bien séci: 
Sel de Boudr ea crislaux 
Silpélrf 2» cuiltf . . . 

" OninMe bien ces matières dans un mortier de bois M 
les trîlurani surKsammeut ensemble ; on en charge Jm 
creusets jusqu'il un doigt près du bord; on place c« 
creusets dans le four de biscuit de la porcelaine tendts; 
la durée de la cuite de ce biscuit est te temps qui cud- 
vienl pour bien vitrifier cette couverte; elle forme no 
cristal bien blanc et bien transparent; s'il ao Iroui? 
quelques creusets, dont le cristal paraisse déFecIucux.on 
lo repasse è la fournée suivante, etîl devient beau, 

« Nota : il est essentiel de bien choisir la Iithar^;e11c 
doit Hw nette, claire et brillante, celle qui est brune ou 
noirâtre contient du cuivre ou autre métal étranger, qi' 
colore la couverte. 

" On calcine les cailloux ou pierres à fusil au grand fei 
rfans le four de biscuit, ils y deviennent d'un très beau 
blanc mal ; on \cs pWe ev ooW^iTo-st, ai^^tî. .w^it siçarc 
les parties sales ou w)| 
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< La couverte étant bien vitrifiée, comme il a été dit, on 
Sa casse, on Tépluche, on la pile, et on la broyé au mou- 
Bin, avec Teau et un peu de vinaigre, pour la tenir sus- 
pendue pendant le broyement. On la retire et on la laisse 
;yendant trois ou quatre mois dans des terrines de grès, 
-avant de s*en servir. 

« Quand il est question de l'employer, on y ajoute un 
■peu de vinaigre, si elle est trop coulante; il faut qu'elle 
ait la consistance d'une bonne crème de lait. Cette cou- 
^verte s'applique sur le biscuit de la porcelaine tendre ; 
il ne s'agit pour cela que d'y tremper les pièces, en les 
tournant en difiFérens sens pour qu'elle y forme un en- 
duit bien égal. On cuit ces pièces au four de couverte. 
Si après la cuite, la couverte n'a pas pris partout éga- 
lement, ou qu'elle soit trop maigre, on les repasse une 
deuxième fois en couverte. 

€ La terre qui sert pour les étuis de cette porcelaine se 
tire de Viroflé ; c'est une espèce de marne, dans laquelle 
la terre calcaire est très dominante ; elle est de couleur 
grise verdâtre ; elle a assez de liant pour se tourner ; 
mise au grand feu, elle se change toute seule en un verre 
brun verdâtre comme le verre de bouteilles à vin, mais 
à un feu modéré, tel que celui du dedans du four de bis- 
cuit, elle prend corps et se durcit médiocrement. 
, € Pour faire des étuis avec cette terre, on la lave lors- 
qu'elle est mélangée d'un crayon dur; on la môle et on la 
pétrit avec une partie de la môme terre cuite, c'est-à-dire 
avec les débris des anciens étuis de la même terre, et deux 
parties de la terre crue. 

a Le biscuit et la couverte se cuisent bien dans les étuis 
de cette terre et y deviennent beaux. Il est à remarquer 
que les terres argileuses fortes, ne sont pas bonnes pour 
cette porcelaine, ni pour la couverte ; cette couverte sem- 
bie sy décomposer^ s'y dévltriRev çomv ^\w^\ ^x'^^ viVxvx 
pread point son Lrillant ou \c perA. 
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ir On a atlfiilion de mettre un enduit viuitié sousfe 
couvercle? (Ips i-tvis lit^ celle porcelaiue, pour emftàilT, 
qu'il ueseiléUchp des couvercles des (fraÏDs de sable ct< 
(orrt!. i{ui, lombaot danti les pièces, s'v attHcbenl 
Ifi rouverte csl fo mouvempnt, el la erAtent considi 
bleineut. 

K L'enduit vîu-itii^ des couvercles se foil avec du minii 
el Hu jwu de sable fondus cusemble cl qu'on y appUitt 
qui furme une cKpèce de couverte pendant la cuitte t 
IV^iui. 

V La terre qui sert pour les creusets où l'on foudUcou- 
vrrle rst une argile des environs de Dreux, laquellf 
Irfs douce, très liante el très réfractaire; elle est i'm 
blanc un peu gn» et preud un peu plus de couleur 'M 
Ip-and feu. On mflle deux tiers de cette terre crue avw 
un tiers de la mftine t«rre cuite bien pîlée et Wmisée. 
t>s i-reuscl.s son! Ir^s bons el résistent au plus graml 



juissou. — Il Les l'ours où l'on cuit cotte porcelaiui' 

I en liisi-uil soit en couverte ne dilFèi'ent point esseit- 

lli'iiii'iil ilnns leur construction des fours de faien- 

f.slD. 

» On ne met sous la vodlc do ces fours que les creuseU 

ileniuit la niutière de la couverte et d'autres vitrifii'a' 

ns sei'vanl au.v couleurs. 



1 1 1 Li."^ (Iitij<'n!:ii>ns do ce» Tours iJUJent les suivantes : iDQgur"' 
'i'"iH. largpur 2'"10. hauteur ilu laborotoïre ioférisur ÏBtlOjàv I»- 
lifiralnirt supérieur ïn'lO. Ka dessous du laboratoire iafcneor, nn" 
place disposée près de runiijue alandiee pour la cuisson des mn- 
X mettaient la voûte oâ " 
s laboratoire i a rérieiir 
*ii;nt à mettre ce labora- 

,1 ,.„ „,..--.... A(î\t».îiVe setriAt ^tii &* VC«* 
^e cuisson de \a co»jviit\* ïi* d.fev»»»« \»«.-\'îî* 
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a Le biscuit se cuit dans des piles d'étuis placés dans la 
ambre au-dessus de cette voûte dans laquelle la flamme 
^ la chaleur pénètrent par des carneaux disposés pour 
<^t effet; dans la chambre supérieure et dernière de ce 
ur, on peut cuire la couverte et donner le premier feu 
X étuis. On ne chauffe ce four qu'avec du bois blanc 
^^*ès sec et fendu. 

c Le petit feu dure 48 à 20 heures, après quoi on couvre 
entièrement de bois la bouche du foyer, et on continue 
^^ feu encore 20 à 24 heures, suivant le temps et la sé- 
^^heresse du bois. 

« On connaît par les montres si la porcelaine est à son 
^ uste degré de cuisson, et quand on la trouve bien, on 
^^sse le feu. 

« Aucune des pièces de cette porcelaine ne pouvant se 
^îuire sans support, on est oblig'é d'employer pour la 
«upporter et conserver sa forme de la soutenir avec des 
«étais, et, comme il faut que ces étais ayent la môme re- 
traite que la porcelaine pour ne la jamais quitter, on 
est oblig'é de faire ces supports avec la matière môme 
de la porcelaine, on se sert pour cela des tournassures, 
et, pour empocher que les supports ne s'attaclient au 
biscuit, on |t>-arnit avec du sablon bien calciné tous les 
contacts des supports avec les pièces qu'ils soutiennent 
et tous les contacts des pièces avec les étuis. 

<c La retraite de cette porcelaine tendre est entre 1 7 et 
i '8. 

« Il est nécessaire d'observer que le dc;^*ré de fou le plus 
fort qu'éprouve cette porcelaine est celui que l'on nomme 
le feu de biscuit, et, que c'est par ce feu qu'elle reçoit 
toute sa cuisson avant qu'on y mette la couverte ; le feu 
de couverte étant moindre que celui de biscuit, la porce- 
laine ne fait plus dans ce dernier feu aucun, uiouveuxeat^ 
conserve exactement sa forme cl u'iv çîv?. \>^^o\\\ ^^ '5<\vv\- 
ports, 9 




rt ies jHiroeiaiiies cruf* de fcl«i de 
,r tt-n'.i.-. (juf If i.iscnh tl**'lf- 
.•i>j«^ !.lnI^ H -.iiL'i'PTif BU wnond fpn.- 
-•» )«'u: îtainçure de* ff^df dr amlmr, at les pos»iil 
■ -.>;!.rti„ t ..utttf > Itldii Af f-ot*h on bleu de roi- 1* 
,i.i:!.:^r; ôf ITM, n>i«îif Àlafaltncalion de Sèvres. DOU! 

' '/et M- MTi "i* Ura préparé comme il a élé dît daosla 
•:ii^Ai-^o de» oulears i2). Od commence par bieo 



il/ broagUÎAtl. Train 4*« orueèromiquet. 
. £, <. V.t un m<^lu«e •»« « '"" "'•^" *" 
-liolttte «Ida oH«' 
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*" oyer ce bleu à Teau sur une glace, on l'applique au pin- 
"^lu le plus également qu'il est possible sur le biscuit, 
^ le fait cuire à un deffré de feu moven entre le feu de 
^ «cuit et celui de couverte ; il est rare que cette première 
^uche ait assez d'intensité et d'égalité; pour le perfec- 
^nner, on met une seconde couche du même bleu, comme 
^ première, et on la fait cuire de même ; la couverte se 
^et par dessus ce bleu et se cuit à l'ordinaire. 9 

Quant aux fonds verts, roses, turquoises, ils étaient po- 
ës sur rémail déjà cuit. 

Les manuscrits de Hellot, conservés à Sèvres (4), donnent 
Lnc quantité de formules relatives aux couleurs et aux 
it^nds; il est difficile de se reconnaître au milieu des dési- 
gnations de l'époque. 

Voici par exemple comment se faisait le hleu turquoise 
t ancienne roche au jour, ou pnme dCémeraude ou ma- 
ctchite aux lumières, 

« Pulvérisez 3 parties d'aiguë marine en pain achetée 
ihez le sieur Moniac, marchand, rue Quincampoix, vis-à- 
ris l'hôtel de Beaufort, et une partie de couverte de Gra- 
rant (2) ; on ne les fond pas ensemble. Prenez ensuite 
\ parties de cette poudre composée et une partie de 
ninium, mêlez-les exactement, fondez-les dans un creuset 
i très grand feu, coulez dans un mortier de fer, puis pilez 
lans un mortier de porcelaine ; étant broyé très fin et 
>îen sec, on le saupoudre avec le tamis de soie sur le 
nordant qu'on a appliqué sur la porcelaine déjà vernie 
)u en couverte, et on fait parfondre au four de peinture, 

(1) Hellot, Portefeuille manuscrit contenant les pi^oeédés de la 
oorcelaine tendre y 1753. — Manuscrit sur les procédés de la por- 
?elaine de Sèvres et notes relatives à l'art et à l'histoire de la 
poterie, 1753-1760. — Recueil des procédés de la manufacture 
royale de Vincennes. — Recueil de tous les procédés de la niaiwi- 
Tacture royale de Vincennes. 

(2) Gravant avait été, à Vincennes, cmv^o^^ \i.\î\. ç.ç^w^Çi^\NA^^ ^^^ 
•lies et des émaux. 
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«rixi ci'llt- [ifiMniéro couche sort quelquefois Tciiâilléeel 
liiiijoiirK rihI unie. Pour L'unir, on enduil la pièce ilc 
[Kiuvraii et 'iii lii fnil repasser au four de peinture; elle 
en sort alors de teintv unie égale. » 

La l>aac ilos turquoises était donc le cuivre; lesraws 
ét»ieut ulkleoua au moyen «l'or, les verts au mojen it 
cuivre. 

MiUM II- jilus f^énéralemeut, ces fonds de eouleiiT%,de 
in^nie que lu couverte lilanche et les couleurs de peinture. 
ii'^tiiioiit pas cuits dans le four k biscuit, mais bii?ii dam 
de véritables mou/les. Le feu était mené de la façon sui- 
vanle{l). 

C Lorsque les peintres ont fini on assez ^rand aomhfc 
àf. pièces, pour qu'on puisse mettre le Feu au four de 
peinture, on remet toutes ces pièces par compte à j'gi 
dos peintres qui est chargé de ta cuite des couleurs it 
do lu dorure... C'est pour lui el pour se.s aides un on* 
vrngc très pénible, qui dure quelquefois jusqu'à ïioyl- 
ciuq jours de suite, non que ces pièces soient pendaiil 
tout ce temps au feu, mois parce qu'on n'v met qu( 
l'une après l'autre les caisses dans lesquelles on les 
ferme ; celles qui contiennent les grandes pièces, coianit 
pol-s il oille, terrines k pied, ances et couvercles, poB 
pourris, jattes k ponche, g;raads plateaux, etc., dDinei- 
reni ordinairement 24 heures au premier degré de cl»- 
leur, pour s'y échaullcr .san.s risque Je féiui-o, avanlq!" 
d'ûlre c.vposus ti une chaleur plus forte. 

•f A cûté cl le long des murs de l'atelier, oùlefourinj 
nieux de peinture a été construit par le nommé Gén'si 
mort en 1731, il y a un poêle de brique 
horizontaux. On place surces deux canaux, servant de W 
blettes, toutes les pièces de porcelaine, pour leur doeW' 
une chaleur s'impVcmeM \\èAe, on ks arrange ensuiï, 

f/>nolloU 
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lans des caisses quarrées de terre cuites et vernissées 
^u dedans. Lorsqu'une caisse est remplie d'autant de 
pièces qu'elle peut en tenir sans qu'elles se touchent, on 
La pose sur un châssis quarré de quatre barres de fer, 
zlil carillon, unies à angles droits. Ce châssis ou espèce 
de traîneau sert à couler et pousser les caisses dans les 
Log'es ou petites chambres du four, qui se succèdent avec 
Dug'mentation de chaleur. 

« Lorsqu'on a posé la caisse à l'entrée de la première 

log'e, ou division de la galerie du four, on en laisse la 

porte suspendue à une bascule de fer. Cette porte est 

une grande plaque de terre cuite semblable à celle des 

caisses. On introduit la caisse dans la première loge de 

Ja galerie le plus vite qu'il est possible, de crainte que 

l'air froid, entrant dans les autres loges plus avancées, 

DO fasse fêler la porcelaine qui serait actuellement dans 

la loge du milieu du four, que je nommerai loge ou 

chambre de cuite, parce que c'est l'endroit le plus chaud 

du four, et dans lequel les couleurs se parfondent. 

€ Lorsque cette caisse a demeuré dans la première un 
temps convenable, mais qui varie de durée suivant le 
"Volume des pièces, on lève la première porte et la se- 
conde ; puis avec deux longues barres de fer carillon, 
coudées à l'une de leurs extrémités, on pousse la caisse 
^ans une seconde loge ou division de la galerie, où il y 
fi plus de chaleur que dans la première ; on l'y laisse un 
^nips convenable, puis on lève trois portes, pour pous- 
ser la caisse dans une troisième loge qui est encore plus 
chaude ; une demi-heure après, on tire cette caisse par 
^'^ trou de côté et avec la barre coudée, on lui fait dé- 
''"ire horizontalement un angle droit, et on la fait entrer 
'®ns une autre division parallèle à la troisième. C'est 

^*Ai* ainsi dire l'antichambre de la chambre de <iw\.V.c\. 

Il 

/<^ y reçoit un degré de chaleur c\\\\ co\svxcv^\v<:,^ V^ 

'•'*e rougir. 
^frscMMM. Industries céramiques. 
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MiDÎum ^ ^«M.1 

Sabl^ UjLur K .^ 



ire fritter à vue tempànflurtr iiit«a«î9v!r *r ti»^iMg$,^\ 

Fritte préc»d«int - - * T/.» 
Pâte blaxidit- 6f ■avr'j^.ainw: 

tendre ^v'^it 

Bîscoit de piirofiifcxiie teiiCtt* T < ^ 

MiuÎTiiu .... ^«<^./ 

S«bl« i»l*ur ..... -l^/iy 

ire frilter à faûlAl*- f*ri; ♦•• ti««^i<-«'y< ' 

Fritte f»rw?Ci*-4it>' . . , 7 44 

Pâle 4e j#'^?-*v*ît»jt*« >.i*i»M 
bUi&cjUe ^ . >^/ // 

pâte noire m bh *^*;* U yi*U' « i*A»-^W . ^*>\y** \\\n\w^^^' 
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Pdte jaune citron. 



Antimoniate de potasse. . 33,34 

Minium 50,00 

Sable blanc 16,66 



100,00 
Faire fritter à une température modérée et mélan|?^er ! 

Fritte précédente .... 7,14 
Pâte blanche de porcelaine 

tendre 85,72 

Biscuit de porcelaine tendre 7,14 



100,00 



Pdte jaune Nankin. 

Antimoniate de potasse . 23,53 

Sesquioxyde de fer . . . 11,76 

Minium 47,06 

Sable blanc 17,65 



100,00 

Faire fritter à faible feu et mélanger : 

Fritte précédente .... 7,14 
Pâte de porcelaine tendre 

blanche 85,72 

Biscuit de porcelaine tendre 7,14 



100,00 



La pâte noire se fait avec la pâte violette, dans laquelle 
incorpore du soufre et du pevoxvdc de îe\. 
ÂuêCMMB» lodastries céramiques. ^> 






Pr/TERieS A PATE X05 POREUSE, ^-ERXISSEES 
La compositiofi de la pâte était dans ks limites suû 



Tantes : 



Verre de Stas .... 


28 


i8 


Sable de FoQtaioebleao . 


50 


55 


Argile de Dreux larée . 


14 


9 


Craie 


8 


8 



(jiUe porcelaine était cuite^ sans supports spéciaux, au 
(hu oxydant, dans le four à porcelaine nouvelle allant att 
hoift (voir p. 211) à une température de 1200* environ. 

Les émaux bleus et turquoise se développent exception- 
nellement bien sur cette matière. 
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Kilos sont à base de phosphate de chaux et se rappro- 
chont des porcelaines dures, en ce qu'elles contiennent du 
kaolin et du feldspath; elles sont analog'ues aux pâtes 
IcîiKlres françaises, parce qu'il leur faut deux feux, Tun pour 
h; i)iscuit, l'autre pour la couverte qui est plombeuse. 

On leur donne quelquefois le nom de porcelaines ten- 
< ires naturelles^ parce qu*e\\esne contiennent que du kaolin, 
(lu feldspath, du silex et des os calcinés, toutes matières 
nainrollos. 

On a fahricjuo on Ang'lcterre, au xvni^ siècle, des porce- 
lainos tondrosà hase de fritte (Chelsea, Bow, Derby). 

Lorsqu'on 17()8, les g'i se m en ts de kaolin et de peg-matite 

i\o ( lornouaillos furent découverts, les faïences fines prirent 

lout leur ossor, mais ce n'est qu'en 1800 que l'on fabriqua 

///(In.siriollomont uno porcelaine tondre, en ajoutant des os 

ailciiics dans la pAtc kaoVu\a\t<i v\\ù s^iTWWÇ^Kauce fine. 



I 
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Fabrication. — La porcelaine tendre anglaise se fabri- 
que (1) comme la faïence fine, avec du kaolin de Gor- 
nouaîllcs (Gornish clay) et de la Cornwallite, du silex 
calciné et un peu d'argile plastique; mais il y a en plus du 
phosphate de chaux provenant d*os calcinés. 

On choisit naturellement les kaolins les plus beaux. 

Quant aux os, on préfère ceux des ruminants ; ils vien- 
nent d'Amérique ; on les dégraisse, en les chauffant dans 
des autoclaves appropriés à cet usage ; on les lave, puis 
on les calcine en présence d'un courant d'air, pour brûler 
le charbon provenant de la matière organique. Ges os de- 
viennent ainsi très blancs et sont broyés finement. 

Tous les éléments sont mélangés intimement. 

Voici quelques formules de pâtes à porcelaine tendre 
phosphatique : 

A B CD 

Kaolin Ai 

Cornwallite » 

Silex broyé 16 

Os calcinés 43 

Biscuit de porcelaine. . » 
Argile plastique du 

Dorsetshire .... » » » 10 

La pâte D est moins blanche, mais d'un fa(;oiinagc plus 
commode. 
Le façonnage se fait par moulage, par tournage et sur- 
[ tout par coulage pour les petites pièces. 

Caisson. — Les pièces, pendant la cuisson, sont sup- 
portées sur du sable siliceux fin. La cuisson se fait à 
1300® G. environ, dans les mômes fours que ceux décrits 

(l) hàinbert, ioc. cil. ; — Ijrongniarl, Tvixiii*. des arU ccramùvvws. 
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CHAPITRE V 

POTERIES A PATE NON POREUSE, 
NON VERNISSÉES 



Il y a deux ordres de poteries de ce genre ; les unes sont 
jaques et comprennent les terres naturellement cuites en 
jrès sans être recouvertes d'un vernis; ce sont les grès 
"Ton vernissés sers^ant à tant d'usages et de formes si va- 
riées; les autres sont transparentes et comprennent les 
biscuits de porcelaine et les parians. 
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Ainsi que nous lavons dit, certaines terres sont sus- 
ceptibles, à un feu suffisant de d 300** à 4500®, de constituer 
une matière céramique non poreuseet difficilement rayable 
par les métaux. Les réactions chimiques qui se produisent 
dans la pâte et surtout à sa surface forment une couche de 
matière légèrement vitrifiée grâce aux éléments alcalins, 
calcaires ou ferrugineux des terres. 

Lorsque la terre est colorée par des oxydes métalliques, 
on pourra obtenir des produits noirs, bruns, rouges ou 
jaunes d'un aspect agréable. 

Les Japonais ont fabriqué, depuis çlusieuvrs s»\4v;.U'^^ vk^^^^ 
grrès dits dûccaros, de couleur rouge, \>T\\ti^^^Yv^^<^>3L\ii>^'^^ 
uî sont formés de terres schisteuses uîA.\^vv^\^i^\\^^>î 



S^.^ 
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n-rs par tlu fer : ces lerres sont lavées avaDifaçonnapel 
Kvrvoiit it former Rurtuul dos Ihéièros ti-ès appréciws à 
ciiuic ilu {ÇuAt que le thî- leur coinmuuique. Lr cuissoa 
Jo ces piètrei» parait ftlre faite à un feu ti-ès oxTdant. 

Il spmlile que les k'"^^ ^'^'* émaillés du Japon aieDlètt 
fabriqués non «euleinentavec des terres schisteuses, 
encore avec de» arj^iles plastiques mélane^es df sabla 
Knu; c'est ainsi que sciiil fabriqués les grès ^rïs jaune lib 
rufc'ucux d'aspect de certaines ibéières, mais n'sisunt 
admirable m eut aux viirintions de lempéralu 

I.i'N JHpunais ont quelquefois décoré leurs i^rès brunsi 
rouiçes ou noirs, de quelques touches d'éniauiî sUDiiireKt 
au feu de moufle. 

Les argiles f^iioisstques du g'isemeot d'Auc jSaxe) 
donné vers 1709, à BOettger, le célèbre inventeur despop 
celaines de Saxe, des produits de même g^cnre, noirs M 
roiig'es. Ces olijets, qui sortaienl rugueux du four, étaient 
polis autour du lapidaire, et décorés par des 
tenues fi lu meule. La pâte élail fine et serrée et rcsscm- 
hlnil l'i certains porph_vres. 

.^lai.s ce procédé sert surtout en Europe à fabriquer dei 
ci'riimiiiufs destinées à l'architcclure, tels que paués, bot- 
diiivs lie trotlaifs, carreaux. 

L'imperméabilité et ladureté deces produits les font Je 
plus en plus rechercher; le moulage cl même le modeU^ 
ti hi main de certaines pâtc& à ^rës, les prog-rès réalisia 
dans l'art de cuire, donnent chaque jourfieelte fabricalion 
nue plus grande extension. 

Carreaux en grès. — Ces carreaux pouvonl être f*- 

briqui's soit avec des terres à près naturelles {Hamben-il- ' 
1ers), soit avec des terres réfractaires, auxquelles on aun 1 
fljoulé (les terres plus fusibles par suite de leur teneuren 
chaux on en fer, ou lies t\cmc«\.^i\avftQïA,\i\iW\ï,A«5gMis'| 
sants et fu.sibles, comme \es vcç,ma\:\Vca o^iX»», ^g^-M^^ssa 
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oit enfin avec des laitiers de hauts fourneaux, mélangés 
. des terres réfractaires. 

Suivantla coloration du produit à obtenir, on introduira 
les kaolins, des arg'iles cuisant en blanc, ou des argiles 
nuisant en rouge ou en jaune. 

Le mélange devra, outre les qualités plastiques permet- 
i^nt le façonnage, être composé de façon à ce que Tagglo- 
mération des éléments se fasse sans qu^il y ait déformation 
3t gauchissement au feu; la cuisson devra être réglée de 
façon à ne pas donner des colorations autres que celles que 
l'on désire. 

Cette fabrication est donc assez difficile. 

Pour obtenir des carreaux unis blancs, on se servira 
de terres peu ferrugineuses ; les terres contenant du fer 
donnent du jaune ou du brun ; la coloration rouge est très 
difficile à obtenir; il faut pour cela une terre contenant, en 
même temps que peu d'alcalis et de chaux, au moins 5 7o 
de fer et une forte teneur en silice. La cuisson est délicate, 
et Ton obtient souvent des produits jaune brun sale, quand 
le feU n'est pas suffisamment oxydant pendant la première 
période de grand feu ; il doit être neutre pendant la se- 
conde période de grand feu. 

Les carreaux en terre s'agglomérant naturellement au feu 
de grès, de même que ceux qui comprennent des laitiers 
dans leur mélange, sont fabriqués de la manière suivante : 
on broie le laitier et le dégraissant, et on malaxe avec l'ar- 
gile dans un des malaxeurs que nous avons décrits dans 
notre TecJuiologie de la Céramique ; on procède ensuite par 
étirement et l'on découpe, à la sortie de la filière, des ga- 
lettes de l'épaisseur voulue. Ces galettes sont scellées, puis, 
quand elles sont à moitié raffermies, on les fait passer dans 
une presse rebatteuse, analogue à celles que nous avons 
décrites à propos des tuiles. On sèche, \\vivs ou cuit au 
four, 

AtfscBBn, Iwlastrics céramiques. "^ 
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Carreaux unis ou incrustés avec pâte molle, — 

Kn Antifloterro et notamment h Stokc-upon-Trent, où cette 
fabrication s'est développée grâce aux essais de Minton, 
les carreaux unis ou incrustés sont faits avec de la pâte 
molle (I). 

Les ari^i-iles rouges sèches (argiles sableuses du ter- 
rain pcrmien), sont lavées, puis broyées sous des meules 
cil t^rès, enfin tamisées à sec; la poudre d'arg-ile est délayée 
dans l'eau, puis broyée soit au moulin à boulets mar- 
chant à Tcau, soit au moulin à blocs; on passe la barbo- 
tinc ainsi obtenue au Hltre-presse, jusqu'à ce qu'on ait une 
pAtc convenable. On se sert soit seulement de pâte fine, 
soit de deux sortes de pâtes, Tune plus grossière et plus 
fcrrutj^'i lieuse, (jui formera le centre du carreau, et l'autre 
plus fine, <{ui constituera les deux faces planes. 

Tnc pla(|ue carrée de plâtre porte en relief, sur une de 
SCS faces, le dessin à reproduire en saillie de 2 millimètres, 
dette phupie a été coulée dans un châssis en cuivre, de 2 
à f\ m il! i met ces d'épaisseur, auquel sont fixées latéralement 
deux chevilles ou arrêts en fer, destinées à maintenir en 
place un second châssis ou anneau en cuivre de 2 à 3 mil- 
li met ces d'épaisseur et de 3 centimètres de hauteur, que 
l'on place sur le premier, et qui est destiné à recevoir la 
terre (|ui doit former le carreau. 

L()rs(ju'il opère avec deux pâtes, l'ouvrier prend une 
masse de terre à laquelle il donne approximativement, 
sur une Face, la forme carrée et l'étendue du moule. Il 
jMé[)are ensuite, avec de la pâte plus fine, une petite 
|)la(jiie (h' rét(Mi(lue du moule et de 5 à (i millimètres 
dépaisseur; après avoir [)oli une des faces de cette croûte, 
au moyen d'une lame en acier, il applique la face op- 
()osée contre la première masse, puis il lance vivement le 

'tdans le moule, en plaçantla face polie CDUtre le plâtre. 

Laniborl, Fahricalion d^s faïences pues eu Ân<jUVevv«, 
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Il coupe ensuite, avec un fil métallique, la pavtie qui 
dépasse le châssis du moule ; à ce moment, les deux faces 
du carreau sont donc formées de pâtes différentes, et, c'est 
pour éviter le g-auchissag-e qui ne manquerait pas de se 
produire à la cuisson, qu'il est indispensable de faire dis- 
paraître cette différence. A cet effet, et au moyen d'une 
lame recourbée portant des deux côtés sur le bord du 
moule, l'ouvrier enlève une tranche de pâte grossière de 5 
à 6 millimètres d'épaisseur, qu'il remplace par une épais- 
seur double ou triple de pâte fine, de même espèce que 
celle qui forme la face opposée; sur cette pâte qui dé- 
borde le moule, il applique un morceau de cuir et il 
soumet le tout à une certaine pression, au moyen d'une 
presse à vis manœuvrée à la main. On a obtenu ainsi un 
carreau, dont les deux faces sont de pâte fine, et l'intérieur 
de pâte plus g-rossière. 

A la sortie de la presse, la pâte qui déborde le châs- 
sis est enlevée avec un fil de métal, et le carreau est retiré 
du moule, puis renversé sur une plaque en plâtre, le dessin 
tourné vers le haut. Les creux du dessin sont alors rem- 
plis avec des barhotines colorées, qui sont contenues dans 
des cruches à becs étroits. Les barbotines colorées doivent 
avoir absolument le môme retrait au séchag-e et au feu que 
la terre fine du carreau. 

On laisse les barbotines dépasser les contours du dessin 
et, après deux ou trois jours de séchag'e, on racle la surface 
avec une lame en acier et l'on voit apparaître le dessin. 

Le séchag'e est fait lentement. Chaque carreau est cuit 

isolé en cazette, et supporté, pour éviter le g^auchissage. 

D'autres fois, on supporte les carreaux verticalement sur un 

; fond de sable en les maintenant au moyen de chevilles ana- 

I logues comme composition de terre aux colifichets (voir 

pai^fes 135 à 139), qui servent à la cuisson des faïences fines. 

I Les fours dans lesquels on cuit les caYveîvwK de 

sîasi fabriqués sont en g-énéral a axe vexVÀvi^, ^ 
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,-Mniplit le moule rapid^rin^nt. d l';ji-l'r -l'urK- lar::e cuiller el 

[ oa racle lexcés de la .rj^n position. L»? couvercle ou fond 

mpérienr du moule est frusuif: mi*; en place, et. comme il 
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pénètre à frottement à Tintérieur du châssis, il ne s'ag'it 
plus que de passer l'ensemble à la presse hydraulique et 
d'exercer la compression. Lorsque celle-ci est assez avan- 
cée, il suffit de soutenir le châssis du moule, d'enlever 
le fond et d'exercer un lég'er effort pour faire sortir le 
carreau. 

Dans le second procédé, qui est plus employé, la plaque 
de plomb est remplacée par un appareil formé d'un ruban 
en cuivre mince d'un centimètre de largeur plié et contourné 
vortii-alemcnt suivant tous les traits du dessin. Les alvéoles, 
formées par le ruban de cuivre, reçoivent les poudres co- 
lorées. En môme temps que ce réseau de rubans, on pré- 
pare (les plaques minces, où l'on découpe à l'emporte- 
pièce les parties de dessin différentes de coloration. 

Pour chaque couleur, le travail est fait par une ouvrière 
différente ; l'ouvrière prend la poudre colorée et au moyen 
d'un entonnoir envoie cette poudre dans la partie du moule 
assi|;j;'née à cette couleur. 

Alors le couvercle, découpé à l 'emporte-pièce ot qui re- 
couvre les parties recevant d'autres couleurs, est enlevé et 
une autre ouvrière remplit d'une autre couleur la partie 
ainsi mise à nu, et ainsi de suite, jusqu'à ce que toutes les 
couleurs soient en places. 

I^e moule est à deux coquilles, l'inférieure pour l'in- 
crustation, la supérieure pour la pâte ; quand le travail de 
rincrustation est fini, on soulève le calibre, on pose la se- 
conde coquille, que l'on remplit de pâte blanche. 

Ou obtient le cloisonné avecdes lames de cuivre épaisses ; 
mais en g-énéral lorsqu'on enlève le cloisonné on remplit 
le creux avec de la pâle noire ; on presse, quand tout ce tra- 
vail est fini. 

\a\ cuisson est précédée d'un séchage dans un séchoir 
à 75" centigrades au moins. 

Les fours employés sont à axe vertical à flammes ren- 
yorsùes et au charbon, de lou^ ^o\wV^ ^.walo^ues à ceux à 
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>rcelaîne ; mais en g-énéral ces fours n*ont point de glohe. 
i température atteinte dépasse 1300® à 1400** pour les la- 
rîcations soi|(;;'nées. 



BISCUITS ET PARIANS 



On fabrique un g'rand nombre de statuettes, de bustes, 
t de groupes en biscuit de porcelaine non émaillée appe- 
Bs biscuits (quoiqu'ils ne passent g-énéralement qu'une 
ois au feu). 

Biscuits de porcelaine tendre. — Le biscuit de porce- 
aine tendre a servi longtemps à Sèvres et à Mcnuecy- 
^iileroy à former des biscuits. 

En se reportant (voir p. 231) à ce qui a été dit de la fa- 
fication de cette porcelaine, on comprend la nécessité de 
apporter de partout les biscuits de cette nature. Aussi l(\s 
iussites sont-elles exceptionnelles, et le prix de ces ob- 
ts élevé. 

Mais le g'rain est beau, le ton délicat et les biscuits dvs 
itres porcelaines ne peuvent rivaliser avec celui de pâte 
iidre (Hg, 52). 

Biscuits de porcelaine dure, — Lors do la découvcrle 
es kaolins en France et de létablissenuMit de la fabrica- 
on de la porcelaine dure, on fit des biscuits de paie dure 
îSèvres ; mais la pAte de service ordinaire était trop plas- 
<ï*ie, et les coutures des moules et les joints (b^s parties 
apportées apparaissaient d'une ta(;ov\ Vvo\v ^\sv^\v\v::V>\^v\ 
*rés Ja cuisson; aussi la paie t\c çovceXvùw^ \\x\v> w-vv^v-. 
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été modifiée à Sèvres, pour obtenir un biscuit blanc d'un 
g'rain fin, mais d'une coloration trop blanche. 

Voici la formule qui a servi à cette fabrication, dont 
les produits étaient cuits en atmosphère réductrice ou 
neutre : 

Argile (le kaolin caillouteux . 6-4 

Peiçmatite de Saint-Yrieix . . i() 

Sable d'Auniont i6 

(]raic A 



iOO 



Ou fabrique, à Vierzon comme à Limoges, un /^ç-rand 
nombre de pièces en biscuit, en se servant de pâle à por- 
celaine dure de qualité exceptionnellement fine, obtenue 
par le choix des kaolins, et le broyage des éléments au 
moment de la composition des pâtes. La cuisson se fait en 
atmosphère réductrice. 

Biscuits de porcelaine nouvelle. — Depuis 1881, les 
biscuits sont faits à Sèvres avec la porcelaine nouvelle 
cuite au feu oxydant (fig*. 5îJ). 

Les résultats sont bien meilleurs qu'avec la porcelaine 
dure, car cette paie a un grain peu lustré qui rend les re- 
touches plus faciles. 

Les biscuits sont faits par moulage à la croûte, et, comme 
les inouïes se fatiguent et que les joints s'émoussent, il se 
produit à la pression des coutures plus ou moins pronon- 
cées qu'il s'agit d'enlever tant par un réparage fait sur cru 
que par un frottage ou polissage au grès fait sur la pièce 
cuite ; il est donc essentiel que la pâte ne lustre pas. 

Le supportage de ces biscuits est facile ; il se fait avec des 
çuillcs de porcelaine qui, au contact du biscuit, sont garnies 
(le snhlc siliceux. 
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Parians. — Les partons ou hisc^Uts aivjlais sont for- 
fxcs de : 

Felds|iath de Norvèsçr ... <jO 

Kaolin arçîleax 30 

Argile plastique blaoche . . 10 



100 



Ils sont d'autant plus Llaucs qu*ils cootienuent moins 
^^ari^ile plastique; généralement ils sont de coloration 
ambrée et ressemblent à de l'ivoire. 

Après un premier passasre au feu, on enlève les coutures 
L la meule ou par frottement avec du çrès ; puis on recuit 
ine seconde fois. 
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